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'itKyKM rm^ vUiuïiiem'* itittuMlitiuint ùb a Dulmut 

Bien que la France soit loin d'être inférieure à au* 
cune des puissances de l'Europe sous le rapport des 
cnnstruc^oig et du perfectionnement du matériel de 
^|on artillerie navale, il est by^i^^Awite qu'elle cour- 
jnit les chances de se voir devatkcer>4Mk cette bfanche 

les 




se^ice si elle né| 



d'étudier avec 
lions int fgjfe îie» diez les puissances 
itimes voisines. C'est dans le but de favoriser celte 

qu*en 4135, le miniatrede la qianne entova ai 

e* cm ir>i?' .-j Frm-j^iitT Mb (|<iuqri'kol> 

rte MM. Zeoi et JHijhM^éBBuSm m^^ 
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d'artillerie de marine , afin do rccufillir (ous l< s icn- 
seignements utiles rilalivenunt à la fabrication <!ts 
ixiuches à r<'U , des affûts, et de toul ce qui concerne 
le matériel de rarliiierie navale. 

Ce sont ces renseignements, t assemblés dans un 
mémoire rédigé par MM. Zeni et Deshays à la suite 
de leur mission , que nous publions anjoiu d hui avec 
l'agrément du ministre. MM. Zeni et Desliays s'étant 
trouvé* en contact, jjendant leur vovage en Angle- 
terre, avec les membres de la commission chai-gée, 
par le ministre de la guerre , d'une mission analogue 
à la leur, la masse de documents qu'ils ont pu ras- 
sembler a dû naturellement s'accroître par leseom» 
municaiions se sont é'ablies entre les deux com- 
miiiioot, et tomcni même par la oommontuté de 
tnvtnu 

L*ooviiQe ae compose de trois partie» cl d*uii tp- 
pendioe. Li première partie traite des arsenaux , du 
système «uvi pour les ai^irovisionner^ des tnvanz 
qui s'y cxéenlcnt, des épreuves et rëcqitioiii qui a*y 
font, de la mnûère d'emmagasiner et de ooDaerver Ir 
malérid d'artillerie. Dans cette jiarliè, se trouve h 
description de rarsenal de 'WooKvkli où se font les 
principaoK travaux et les j)rincipalcs épreuves de 



rartillerie anglaise, tant de terre que de mer; 'û y est 
aussi question des arseaauii^ particuliers des ports. 
La deuxième partie, prji'^enlc la description somaiake 
des principaux oLyets composant le matériel de l'artil- 
lerie de marine anglaise, avec des notes sur l'armc- 
oient de quelques Itâtiments de guerre. Cette partie 
comprend la description des bouches à feu et des affûts, 
celle des projectiles, des {^arfjousses, des caisses à 
poudre , des amorces fulminantes , etc. Elle contient 
em outre deux tableaux, l'un donnant b longueur et 
le poids de toutes les bmirhnii ■ fini ér !■ ■uriiM f 
ghise , l'autre présentant oompanlImMBt , pour le» 
|itfiudpitw boachcs à feu française* et Miglaise*^ le 
rapport entn It poids da boulai et le poid» de la 
faMMhe à fi», mira la oïlibw de l'tee el épti». 
ttartdettdtal. On y » niiiTi ■■ni haliartimiin dn 
«em et du poidi dat ohn^pw» pour ahaiMe des boa - 
dietà ieuqiiiyfigarait. La Iniiaiéaee-paefe wta— 

dlêèbÊ^ Vë i a»M»i ''lqàiiifm t 9m\ Mà ^ èi ldi i»«.«b> 

»*aîaai^l ^Makd^^takJiAMttil^^^ta^i^^^MllU^^^A. 

cation des bouches à feu. On y traite aussi de fa fabri- 
cation des [H'oji eliles pleins et projiN:liles creux a 

G(Mi<Bl-oak , et de la Çibricaiioa die )bi poudre à Wal - 
'••"f «riMtifJi^aitudfc-^ ton Mi'j A'>ii • i tjh .j 



( XII ) 

(liam-abbfv, « t des ann. s portatives à Rnlield. L'ap- 
pendice rt^unit fies docuiiif^ius précieux, entre autres: 
la description d'un chargeoir pour carloui lies d'in- 
Tantcrie, la description des fours à réverbère tle(-ai roii 
et de Gospei-oak, la description d'une nuu^ine à tour- 
ner les tourillons, etc. 

Cet ouvrage est accompagné d'un bel atlas composé 
de 19 plandies in-f ^vée» avee le plus grand soin. 

Un td oavra(|te est non-seulcmcni utile par la 
oonnaisiance qu'il donne du matériel d'artillerie de la 
marine «Biaise; il bit, en ou ire, apprécier les amélio- 
rations d^l appoilées au matériel de notre artillerie, 
et celles qm oe matériel est susceptiUe de recevoir 
par la suite. C'est ai effet par la comparaison et à 
reaemple des puissances rivales, que les innovalkma 
sont convenablement appréeito. Chaque puissance, 
danscetédunmedehimières» trouve pins ou moinsà 
imiter cfaea les antres. On aime mieux souvent adop- 
ter une bonne diose qui vient de Télni^r, que d'en 
esnyer une meilleure qui vient de ches soi. Auui , 
nous avons à peu près imité des Anglais, mais en Ir 
porfeeticmnant, notre nouveau système d'artillerie di* 
terre; nous avons imité leurs caronades dans l*arl|l- 
lerie navale; à leur tour, ils se sont empressés d'Im- 
porler ches eux nos canons-obusien. 



( xui ) 

Si, ea Ffanoe» oo est porté à l'imiation. ou m> uiif.- 
]MS à perfeetionner Ict procédés atilet, et l'on {iiiii 
•oitvait pur aurpiner ceinc qu*om a imités. Ainxi ^ 
notre poudre du Boudwt, d'tprêt des épmivi» m- 
thentiqueSy a été reooiiiiue supérieure à le poudre an- 
glaise ; nos %iites françaises , d'après des éjureures 
'foites à Lorient , ont été reeoonues supérieures aux 
fontes anglaises de Carron, et au moins égales à celles 
de Suéde; il eu sera probablement de même de noire 
système do bouclus à feu ol de nos ;iiïïils. Il existe, 
chez beaucoup de personnes, un préjupc en laveur 
des inventions et des constructions étrangères : l'ou- 
vrage que nous annonçons, donnant une connaissance 
parfaite de ce qui se fait en Angleterre , fera mieux 
apprécier le mérite du matériel de l'artillerie de la 
marine française. 



J. GORREAIU) ieane, éditeur. aDci«ii iii;;iMMi->ir. 
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^îhm ftfiwlit. * mi. titA MDnltjt*, par t« mioitir* de b mirine, pour 

i j_ < . . . . r««d«« eoapic de l««r mittiv* 




i'2lrlilUm. 

J'ai refiu le luémoire dans lequel vous avez rendu compta 
■" ' de lamiMioD qae vous «fin éfé chargés de remplir en An- 
gleterre. Je l'ai parcooni twc iniérét , et j'ai pu ne oonrun- 
^èf* ^4 cre du soin et du discernement avec lesquels vous avez fwrtô 
votre attentioD sur les objets qui pouvaient iotéresser rarliilene 
nirale, indépendnuMot deeeqni ooBcenwb lilbrieation dei 
boacties à feo, principal objet de voira mission. 

Déjà cette mission a rourni la preuve que Tartiileric fabri- 
« quéedans^ éUtbliasements ue le codait ea rien A celiedes 
dem anirw naliOM qui «nient peaié Joaqnlei poor pmaéder 
Umeilleare : pt , n'cût-on obtenu que ce seul résultat, il serait 
enewed'une iauK>rtanGe sulliaante. Biais j'espère que la marine 
radm «Mri fta frnto 4ee otaerntioos que vooB avez été i 
néne de lecoeillir aorlw aolra pvtiee de l'artillerie et 
vàis faire eiaminar, aoni ee npiiQrt, le travail qna vooa 
m'avez remis. 

En aHeodant, je vous prie de recevoir mes ramercienMDto 
^ pour le zèle éclairé dont vous avez l'un et l'antra ihit praUfS^ 

et d'Ain peiMadéi qna Je aeraoblierai pas. 

iLe viee-eminl, ministre secrétaire d'état 
de la marine et dia colonial^ 
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6Ltt LE XATKni£L 
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L 'MTILLËBIE NA VALE 

M U 

rr LES FABRICATIONS QOT ST BATTACIIENT. 



Chargés par M. le minisbre de la marine et des colo- 
OMS de voyager en Angleterre pour y étudier les dilTé- 
renlei branches de l'artillerie appliquée au service mari- 

tinae, nous avons successivement visité le f;rand établis- 
scmenl central de Woolwicli, diverses "fonderies du 
commerce où se fabrique de l'ariilierie, les arsenaux 
mantimes d. s ports de R)rtSB«)uih,Cha!am ctSheemess, 
ainsi que les Làtimonts armés qui se iTOUvaicnt dans ces 

Srn L AnTlLLCRIE NAVAIK. « 



ports; enfin, une poudrerie et une manubcture d'armes, 
seules usines appartenant au gottverneaiient anglais, en 
dehors de l'arsenal de Woolwich. 

Les noies que nous avons suocessivement recueillies 
dans oes difers établissements se trouvent rénnics «t 

coordonnées dans le présent nu'inoirc, que nous avons 
divisé en trot"; jiartirs piincipales, selon les diBV'renlr» 
spécialités des uLiols dunt nous avoua eu à nous oc- 
euper» 

Dans !a première partie, nous comprenons ce qui est 
l'clatif aux arscuaux , au systèntu suivi pour les appix)- 
vinimner, aux travaux qui s'y exécutent» aax ^reuvis 
et réceptiMis qui s'y font, ot à la manière d'emmagasi- 
ner et de owsenrcr U matériel d'artilkn» 

Dans la seconde partie, nous dounons une descripitou 
sommaire du matériel d'artillerie de la marine anglaise, 
et nous TexaminMUi par rapport à la manière de l'enfi- 
plojer pour lesarmements des bàtimenis de guerre* 

Enfin , nous terminons par un diapitre relatif aux 

piincipales ISalvications qui s'exécutent liurs de l'arsenal 
de Woolwich, c'est-à-dirc (jue nous traitons de la fonte 
et du perrectionnemeiit des bouches à feu eu ler, de la 
fabrication des projectiles, de U fabricatiou de la poudre 
et de ceUs des armes portaûves. 



rKEMlÈRË TARTiË. 



TRAVAUX QCI s'y EXÉCDTEWT , DES ÉPBEOVCS 
BÉCEPTIOHS QVl s'T FONT, DE LA MASdau: 

D'J 



AnSLXAL CENTIXAL ET AnSElWLX PAKTICULIËRS. 



L'Angleterre ne possède, à proprement parier, qu'un 
seul arsenal de constraclion, qui est en même temp» le 
ceniral tout le matériel d'arlîUerie; c'est l'arse- 
n.i! (!> Woolwicli II y a en outre, dans les principauv 
ports, des arsenaux particuliers de dépôt pour i'anilleritî 
narale, approvlnonnës par l'arsenal central de WooMch . 
On les nomme gun wluaft. 



JoatKAL as weoMriGB. 



L'arsenal de Woolwich est «tué sur les bords de la Ta> 

mhc, à nciirmillcs au-dessous de Londres, et dans une ]>o- 
silion Icllc, qu'il rrroît «es ap|>rovîsionnempnls avec la 
plus grande facilité, et qu'il iieut aussi, en tout temps, 
diriger des munitions sur tel on tel point de l'empire bri- 
tannique où le besoin s*en ferait sentir. ^ 

Cet arsenal est non-sculemeiU chargé de pourvoir l'ar- 
tilleriedeterredetout le matériel qui lui est nécessaire, en 
Europe et dans ses possessions de l'Inde; mais il est aussi 
chargé de prdparer el de fournir tout le matériel destiné 
à larmement de la flotte. Kt à cette occasion, nous fé- 
lons remarquer que tont ce qui a rapport an malérid 
d'artillerie de marine, tel que fabrica lions, réparations , > 
réceptions, conservation, distributions, e$t confié, à 
Woolwich, aux soins des oiliciers et employés du dépar- 
tement de VorUnance (artillerie) remplissant simulta- 
nément les mêmes fonctions pour l'armée de terre ; muA, 
tous les ordres pour la création ou les mouvements du 
matériel d'artillerie navale sont donnés par le départe- 
ment de \ordnance à ses propres agents, et ce départe- 
ment s'entend, relativement à cette branche de son aér- 
vice, avec les lords de Tamirauté. 

L'arsenal de Woolwich est divisé en plusieurs grandes 
secUons on départements, dont les principaux sont: le 



département des approvinoniieaiciits et magaûns, le dé- 
partement des affût» et voitare^ et k département dei 
^jnenves. 



Le département des approvisionnanents et magasins 
est confié à un garde-magasin-généralde Yordnance, qtd 
reçoit dirt ctement pour les achats, rccoltcs ot distribu- 
tions, les ordres du conseil d'ordna/ice ou du graud-mai- 
tre, et veille à la oonservatioa des oljets constituant Tap- 
pvovisionaenient général. 



Département des affûts et Toitnraa. 



Le département des alTùts et voilures est confiiî à un 
colonel, qui est secondé par un capitaine. On y fabrique, 
d'après les ordres du maître général de l'artillerie, et sui- 
vant les dimensions arrêtées par le consei] de Voidnanee, 
et par le conseil d'amirauté, tous les afTùts, voitures et 
attirails nécessaire» à Tartillene de terre et de mer. 



Bépavtensal de» épr»Bf«i. 

Il» département de» épreuves présente beanconp d'im- 
porliDce ; il est sous la directioii d*un général, M. Mllir 
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auquel on doit pliuieim améliorations remarquable*, 

donl les unp?5 se rapportenti la construction dps bouches 
à feu et les autn-s à celle des aiTùls. Ce général a sous ses 
ordres un officier sup^-rieur d'artillerie. Ainsi que le co- 
lonel ditrgé des afiïkts, il dispoce en outre des officiers 
d'artillerie de Woolwich dont il peut «voir besoin. 

C'est dans le déparlement des épreuves que sont visi- 
tées et éproQvëes toutes les bonehes à feu et tous les pro- 
jectiles pour les services de terre et de mer. C'est aussi 
par les soins dos ofiicicrs et «'mployés de ce département, 
que suut visitées et reçues les pièces de campagne en bronze 
que Von ikbrique k l'arsenaL Ce département possède les 
plans offiâels des diverses bouches à feu et projectiles; les 
règlements pour les rccotfos, et enfin tous les instru- 
ments nécessaires pour les visites et les épreuves. Il a aussi 
à sa disposition un atelier d'ajustage et un atelier d'artï> 
fiée pour entretenir et préparer tout ce qui se rattache au 
service des visites et épreuves, ainsi que pour confection- 
ner divers objets qui ont rapport aux améliorations qu'on 
a en rue. 

La conservation, Tarrangement et le classement des di- 
verses l)ourlies à fou et projrrlilps, sont également dans 
les attributions du déparlement des épreuves, où l'un s oc- 
cupe aussi quclquelbis de redierches relatives à la balis- 
tique. 
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Origine d«8 approvitionofiMiit». 



Les oljett d*ailttlerie ooinpotant rapprovûioiuMiBnit 
de raneaal de Woolwich, sont ea. partie fournis par le 
«onuttaroe» et en partie fafariquëa dan» L'arteoal. 



O^ela dTapfNvWaiittMMttl tamia |«p la 



Les objjels fournis par le commerce sont, outre les ma- 
tières premières nécessaires aux travaux de l'arsenal, les 
objets suivants, savoir: toutes les bouches à feu, afTùls eu 
foute de for, et les projectiles ; les Iiaruais et une partie 
des armei portalivca et dea poudres de guerre (1). 



(1) Bn tempi de pa|s,1a poudrerie de Wattliaiii-Ablwfy apporleiuat 

«M gouvenipmi rU , ?;iilTit pour approvisionner l'arscnr^l (îr Woolwich. 
I.a niaoufacture rojralc d'Eniicld , appartenanl au gouTcrncmcnt , loa» 
«HHt MVae le comeMe mx approvinoBiiauDtA gcnénox ea innce 
|KwtativM«teibaiMlMià fin. 

Ltdjptt central ile« poudre* Mt à quelque dùtaucc de Woolf icii , 

H le dJpat eMkral du evÉai puiMim Ml i la Inr de Imdm. 



Ol^eto drafproviibaMMit tOaSupH dus l'arMuL 



Les objpts fahriquds dans l'arseniil sont les afTùts au- 
tres que ceux en foute pour les services de terre e( de mer, 
ainti que les diverses voitures, ks cûswms, les caisses à 
poudre, les coins^les leviers, etc. On y oonfeciionnc aussi 
toutes Ifs mtitntions et artifices de guerre pour l'armée 
de terre, et de mer. 

Cet arsenal possède en outre une fonderie en brame, 
où nous avons vu des canons de campagne en cours de fo- 
bricstion. 

C'est aussi dans rintérienr mime de Varsenal tpie se fa- 
brique tout l'approvisionnement en lîisées à la CoDgriv^ 
et en obus dits à la Shrapnell. 



Visite des ateliers de l'arsenal. 



A l'exception des deux ateliers ci-dessus, nous avons 
été admis à visiter tous les ateliers de Woolwieh; mais ils 

étaient presque réduits à une complète inactivité, par 
letat actuel de paix cl la grande quantité de matériel qui 
est resté dans les magasins après la guerre. Néanmoins, 
nom avom po remarquer que le débit des bois est cxé- 
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cuté avec économie, au moyen de scies mues par une ma- 
chine à vapeur; el que la refente, k dressage et le vai^ 
lopi^s'exécalentatittî à peu de lirais par des moyens ana- 
logues. 

Danslesa leliers de conruction de cartouches, nous avons 
remarqué un chargeoir qui nous a paru bien entendu, et 
nous en donnons la description à la fin de ce mémoire. 



ISftWves et recettes des boncfaes à fen et projeotflaSy 
fkite* par le département des épreuves. 



Il se fait à Woolwich une grande quantité d'épreuves 
et de vérifications, pour l'adm^ion et la recette des objet» 

d'artillpric provcnatil du commerce ou fabriqués à l'in- 
térieur. Mais nous u avotis particulièrement arrêté noire 
attention que sur le mode d'épreuve et de réception re- 
latif aux bouches & feu et aux projectiles en fonte de fer. 
Ces épi euves et réceptions se font, cnmmc nous l'avons 
dit plus haut, par le département des épreuves proof 
dépt. ), et nous allons consigner ci-<lessous les noies que 
nous nous tommes procurées à ce sujet. 

Avant d'être acceptées pour le compte du gouverne- 
ment, les l)0!i(h("^ à feu provenant des fonderies rpii ont 
passé marché avec le déparlenicnl de ïonlttance, sonl sou- 
mises aux visites et épreuves déterminées par le règle- 
ment suivant * 

SCa L*àaTtl.UftlB RAVâLB. t 

« * • 
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IBGLKMËNT 

PMT ]• réception des bouches à feu en fonte d« fer poir 
!• Mrvîoe 4e ramée angMûse «i de la flotte. 

Après amir fiât gratter et frotter les pièces pour ea 
enlever la rouille, on les examine extérieurement et in~ 
tôrieurcment, vi on en sonde les cavités, sratavec un poin- 
çon, soit avec le chat. 

Si cotte visit»^ ne fait pas d'-couvrir de df'fanls fxcédani 
les tolérances, on mesure les canons avec soin pour s'as- 
surer de l'exactitude de leurs dimensions extérieures ( voir 
à ce sujet le tatlean des toMfaaeet admises, qui se trouve 
à la fia do règlemcot). 

On procède ensuite à la visite de Tlmet ponr ea con- 
naître Texaciitude et la concentricité avec la sur&ce ex- 

léririin'(voir le lablfou des tolérances), après qnni on 
place les bouches à feu à terre au champ d'épreuve, pour 
les tirer avec des charges réglées de la manière suivante : 

Chaife de poodfe p««r cuum de SI et 

«ttid mufc 3/4 du |ioida du liovld. 

— — 18 5/G — 

poorobuimdeS tUr, 



On place sur la poudre un bouchoa en vieux cordagi- 
' gowUroaiié, qa'on bit entrer dans la pUce avec efBMrt , «t 
qu'on repousse rortemcnt. Un semblable boudioa est 
placé sur le bouleL On lire deux coups arec diaque 

pièce (i), 

• 

Si dam oetie preuve U éclatait plus d'an canon sur 
«lia, toute la «iwimimU serait rebutée à Tinstant; mais si 

un seul canon éclate , le ri^slc est soumis à mw. lioisième 
épreuve d'un coup par pièce, à la charge ci-dessus nicu- 
tbiinëe; dans le cas où une seule pièce ne supporterait 
■ pas ee troisième coap, toute la commande raterait au' 
ooiiiple du fonroiaieur (3). 

Lorsque les épreuves présentent des résultats désavan- 
tageux et que le nombre des canons crevés ii*est pas 

assez, considérable pour faire rebuter la fourniture, les 

ofiiciei s ont la facullë df consulter la pcsaiitoiir spécifique 
du métal, et de rejeter ensuite la cotnuiandc- si cette pe- 
santeur spécifique ne s'élève pas à 7,200 (3). 



(1) îiCtAnglais pensent qoekor épreuve «)t pin» forte quels nfthw, 
potve qn'ik emploient plus de poudre, et qu'ils font < ntn r I> > valet* 
•vce beimcoop de force ; mais celle opinion peut iHrc controvcncc. 

(1) n J 0 environ deux ans qu'une commande eulit'n* provi'ii;]i)( dr 
Gocpcl-oak fut rcliHtcf par Mille <lr ces <'prt'U»es, tandis ipii' 
1785 il n'a pas éclaté une seule piccc provenaal de la fuudcric dt- 
Guron en EcoHO. 

(3; Lt- procédé euipiuyé à Wolwich pour trouver la pennteor mé- 
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Lp gén(!'ral Milinr a fait supprimor (Icrnioremeiit un 
para{îraphe qui précédait ci'lut-ci , et qui paraissait pit5- 
wnler des dispositions trop rigoureuses. En vend la t»- 
neur : 

'(Si les offiricrs d'arlincrir ont des iTaintcs sur la qua- 
« litë du métal , ils peuveiii prendre une ou plusieurs 
' w ^éœs 4^ les soumettre k une épreuve plus forte , celle 
« de tirer rapidement 20 coups avec une diai^depoudre 
« égale an poidf du fafwlet, 2 boulets et 2 valels. » 

Après que les bouches à fou ont été éprouvée!» par le 
tir et lavées avec soin, ou les remplit d'eau que l'on com- 
prime avec une forte pompe foulanle. Si le liquide trouve 
une issue quelconque a la surface extérieure de la pièce, 
elle est rehulée. Cette o|)i'ration terminée, on laisse sécher 
]cs pièces pour les examiner au miroir, et si l'intérieur 
. présente des cavités quelconques qui auraient échappé 
au premier examen, on les découvre souvent par 1 eau qui 
cr>n[iiiiio (l'en sulnlcr^ après (pie les parties saines dé 
l'àme montrent déjà une siccilé parfaite. 



fifiqnc Je la fonte, fonsiste à peser, aussi rsactcment <[ue possible , 
VU cube <lc 1. pouce aii^laU de côté, soigneusement cxéculc avec 
la foiilc à examiner, et i éélerroincr le r&allst.u nojcn d« la 
formule rfj— t*^*^^^* ? dan» laqadic a reprétente le poiiU oblcwt 
|Hmr un pouce cube de Tniilc exprimé en livres anginises, avotr- 
da-poMy cl^ la densité chmbée , la dcnûlc de l'eau étant prise pour 
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Outre ies causes de i'ei)iit iudiqiuT.s par les dispo^iMous 
fonnelles da règlement, une pièce peut encore être rdni- 
tëe <|uaiidelle présente quelques clkambrcs, soufflures ou 

{jroiipps (le piqûres , soi( dans l'âme, soit à la partie exté- 
rieure , et qui, suivant l'opinion des ollicicrsdc la com- 
mission d'épreuve, constitueraient un défaut nuisible à 
h résistanoe de b pièce. 

TABLEAU 



TMJBtANCES t'SlTKr.s POUR ixs Gitos (:\MnRC8, JtMQUBS 
ET Y COMPRIS LB CAXON DE 18. 



Lnuiu. 



IDUaôtra 
PMÏiiga di m* m, rtUlitMMU 4 Ctlai 
6ë la «prfaM «iiéricun. ... 
ConrlNir*. 

■ Dimélrc 

j Poiilioo de ton rrUiiirtnent i celui 
de la iurrace «xlétieare. . . . 

Courbure 

Diamctra. 

Un irrièra 4» !■ Twïubic fMalioa. 
D« cluqua cdii. ...... 



fi 



•C*TiTftsoDsoi;r- 



Lmcwoi' 

IRe'atiTenni è bpMsbmdc 
dt calitu. ..... 
Endcbort dopUnhoriz.meiM! 
par la nMik vrai* dMaiei. 
Uifaul de eoiDcidcoce d«i '2 
axr* des toorilloiii. . . . 
( Canrbnre eiiirirore 

IDiaoéirctaitériaun, escepli cru* d« la 
plate band» da cvluteel du boarrelet. 
DiaiDëtra de la plala baada da calaiie 
ei du baomlau 

I Ama aa itMihii. ..•.». 

i EsiMavrtb 

j A la aalaifl# ci av yvcnlcff fcaAwt. « 



CM. . I £• afaat da prtaûar naiatl. 



Taociasl. 

0 0338 


OMt 


0 3»«0 

0 um 
0 oïuo 


8 180 
2 SiO 
1 270 


0 SOOfl 
0 OW!) 
0 UOlKI 
0 1000 
0 3000 
OWM 
0 1000 
0 3000 


S 080 
1 ^70 

0 000 
•2 :no 

7 620 
1S300 
f 810 

7 oao 


0 2O0O 


s oso 


0 2000 


s 090 


0 1000 
0 lOUO 


S uo 
tm 


0 2000 


sow 


0 1000 
0 3000 

0 aooo 

09000 


t«40 
7800 
7«M 
SflO» 


0 saoo 


6 3M 



IWin 4oM «a fNoMa an «pMVM 4m kMéhM à 
inàWMlwidi. 



Les visites et épreuves des bouches à feu éùmt géne'ra- 
kment oonakléréesy «a artfllcrie , oomme une chose de 
bnuooup d'imporUttoe, nous ne nous sommes pas conten- 
tés des renseignements conlonns dans le règlement et le 
tableau ci<-des8us , mais nous avons eherclié et trouvé 
roccasion de voir faire devant nous ces opérations, ce qui 
nom a mis à portée de recueillir quelques documents ipie 
nous ne croyons pas inutile de donner Ici. 

En arrivant à fVooUvich , les bouches à feu sont pla- 
cées sur des chantiers, où, après les avoir grattées et 
MHoyées, tant à l'intérieur qn*& rextérieur, et les avoir 
disposées convenablement, on recherche avec soin, selon 
ce qui est prescrit par le rè{;lement, au moyen de pointes, 
de crochets et de pieds de chat, s'il n'evste pas, soit dans 
lime strit extârienrement, queb{ue$ cavités qui seraicnt' 
susceptibles d'en occasionner le rebut. Cela fait , on pr»»- 
cède immédiatement à la vérification du calibre , à la 
recherche de l'exccutricité et de la courbure de l'âme , à 
Il vérification delà forme des cbamlires dans ksobnncrs 
et les caronadeSy et enfin, k la vérifiealion de la direction 
4a la lumière. 

Ces diverses opérations se font au moyen de deux ins- 
truments, r un que nous nommerons vérificatéuréttdme, 



1 ntiti-e qu'on peut appeler paniographe du génératrices 

lie l'âme. 

t 

Le piviDier de cet iiutranientitert à obtenir les vtria- 
tionsdu calibre, etrexcentricitc. II est très compliqué , 

par conséqncnt assez diflicilc à hion cxérutrr. D'autre 
part, l'usage en est peu commode, et notre éioiio mobile, 
ainai que notre oompwd'exœntricité, nous aerablent con- 
duire avec beaucoup moins de pane à des résultats aussi 

satisFainants que ceux fournis par cet instrument, sur 
liMjUi l nous pensons qu'il est iinuile d'entrer dans aucun 
(JL^tail, quoique nous puissions le faire, puisque uous en 
possédons un tracé et une description. 

Le pantographe des génératrices de l'âme sert à véri- 
fier la forme des chambres et les sinuosités du 1 âme. It 
se compose' de deux }>arlies, un support et un curseur. 

Le sui^port est une fi>rte planche ou madrier (v. pl. U) 

découpée de manière que les nervures touchent la bou- 
eheà feu suivant tiois -jéneratrices , et dont In partie su- 
[>ërieure est bien plane, et est garnie tout autour d une 
petite bandeleUvde cuivre a a, a* a* , retenue par des in 
à téte fraisée et formant une espèce de bordure d'environ 

2 '/ip de larfjeur. Une lifjc de fer A, eneastrée dans le des- 
sus du cette planche, et maintenue par des brides c c, 
porte des plans inclinés qui font sortirqnatre pointes d ét 
if d" au moyen desquelles on assure dans 1 ame la po> 
siiion (lu support, de telle façon que son dessus puisse 
«^tre considéré comme un plan très voisin du plan <iia«> 
métrai. 
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T-r mrsour est tout sim])lrmciit tin pied de cliat à dciix 
branches et qui est monté sur un long manche. Au 
bout de chacpie branche de ce pied de chat est fixée une 
molette it dont l'axe de rotation se lermiDe en^dcasons 
par une poinir aiguë en acier, qu'on laisse reposer sur la 
bande de cuivre du support, où elle fait le même eflet que 
lapointed'un trouwpiin, et trace une ligne parallèle à celle 
suivie par la molette. La ligne tracée par cette pointe est 
rendue plus sensible en frottant lêîjèrcinent la handr de 
cuivr:- avec de la grais.sc noircie (lar raddiliou d'un peu 
de limaille ou de noir de fumée. 

On î^c sni aussi de cet instrument qn.md on veut re- 
chercluT la courbure de l'âme, et on obtient ainsi deux 
traces sur le support. On fait ensuite faire une demi^ré- 
Tolution & la bouche à feu, sans que le support ne boi^, 
et, avec le curseur, on obtient de nouveau deux traces qui 
doivent co'iiu idt-r avrc les deux premières, si l'ànieest par- 
faitement cylindrique, et qui, dans le cas de courbure de 
r&me, doÎTent 6tre écartées Tune de Tautre d'une quan- 
tité double de cette courbure. 

Cette operulion se l'ail successivement dans deux plans 
rectangulaires entre eux* 

Avant de retirer le support de l'âme , on l'uliltse pour 
vériiier la direction de l'axe de la lumière , dont le point 
d'intersection avec le dessus du support a été marqué à 
Tavance d'après les données des tables; et il suilit, pour 
faire reltc verifiealion, (rciilDnrf r drnis la lumière une 
broche cylindrique bien droite terminée par une pointe 
très aiguë dont l'extrémité se trouve dans Taxe de la bro- 



clic, et qui vient marquer «ur le dessus du support le 

point rëel d'iatcrsection de r»e de la lumière avec ce 
plan. On prend cnsiiilc au compas la dis(ance qui existe 
entre le point théorique elle point réel , et on la compare 
vnc la distance qui est accordée , soit en avant, soit en 
arrière, par les tables des tolérance*. 

Quand on veut, au moyen de cet insfrumcnt, vérifier 
la forme des chambres et des raccordements , on se sert 
d'un patron qu'on applique sur les traces qu'il a laissées. 

On remploie aussi fort avantageusement pour recon- 
naître le défaut de coïncidence de l'axe de la chambre et 
de Taxe de l'àme : il est d'une exécution facile , peu dis- 
pendieuse, et pourrait êlre avantageusement utilisé dans 
nos arsenaux. 

Apres avoir , au moyen des instruments dont il vient 
d'être (juestion , fait toutes les vérifications relatives au 
calibre de i âme, à la forme des chambres, etc., etc., on 
posse aux autres vérifications , qui se font de la manière ' 
suivante : 



VérMcatioa de la longuwir eixtèrieare. 



La longueur extérieure se vérifie au njoyen d'une 
grande rè^c sur laquelle est montée une dqucrre moUile 
à couli -s!'. La rëçle est divisée, ct la branche de Téqucrrc 
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qui gline sur la régie porte un nonius dans lequel on lit 
la longueur < xf('r ifMire de la piëcp. Ponr avoir cftfc lon- 
jjueur , on place l'angle intérieur de l'exlrémiti! de 
la grande règle contre la partie antérieure de la plate 
bande de culasse, la branche libre de réqoem appuyant 
sur la tranche et étant asaujettic à passer par son centre 
au moyen d'un tampon cylindrique fendu placé dans 
l'àme. 



Vériflcaftion dei diamètres extérieurs. 



On ne se sert pas de compas à coulisse pour vérifier les 
diamètres qui sont seulement nipsiir«'s ;ivfc un compas 
courbe, dont on [yoHe ensuite l'ouvcrlure sur une règle 
divisée. Tous les diamétriss cotés sur les plans sont ainsi 
vérifiés, et on en tient note sor les registres de visite. 



Vérification de l'écarlMieat des toarillons, et de la posi- 
tisa «sMilsare de la lanUn. 



Cette vérincation se fciit par des moyens tOUtà (ait 
analogues à ceux que nous employons. 



Épreuve par le tir. 
Après avoir vérifié de la manière indiquée ci- dessus 



toutes les diraensions des bouches à feu et avoir nsconttu 

que rien ne s'oppose h la rpccttc, elles sont transporfi'es 
au champ d'épreuve pour subir l'épi-euve du tir, qui 
8*éxëcute conformément à ce qui est prescrit dans le rè* 
glcnuMit ci-dessus. Cette opération ne présentant rien de 
parlienliir p'tnr le mode d excculion , nottS n'enli'froiis 
point à son sujet dans d'autres dëtaiisqueoeuxe\[)rimés 
dans ie règlement. Nons ferons aenlement remarquer une 
différence entre le procédé anglais et le nôtre» rclative- 
metit à la manière de rlisposcr les pièces pour le tir «l'é- 
preuve, (lilTérence qui consiste en ce que les pièces que 
Ton éprouve en Angleterre sont posées à terre, ayant la 
volée un peu élevée, tandis qu'en France elles sont pla- 
cées sur des afiuts traîneaux , < e (pd nous semble pr^é- 
rable, d'abord comme étant plus comparable à ce qui se 
passe lors du tir pour le service, et ensuite, parce cpie les 
épreuves sont bites par ce dernier moven avec plus d'u- 
niformité , et sans qu'on oonre le risque des accidents 
qu'un reçu! non fliri;;<' peut occasionner, tf que (l'ailî' iirs 
la méthode fraui^ise a l'avantage d'éprouver les tourillons. 



Éîpreave à l'eau. 



L'épreuve du tir est suivie de l'épreuve ù l'eau et d une 
nouvelle inspection dek surface intérieure. 

Lerèglementindiquant suflisamment la manièred'opé- 
ler pour celte épreuve à Teau et pour celte dernière visite. 
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nous n'ca parleioiis pas ici. Nous nous bornerons scu- 
lementà faire remarquer que remploide la pompe fooknie 
peut ]trr$enter des avantages sur notre mil'thode de presser 
l'eau à bras, avec un l.^»uviUon et un refouloir. 



Visite et recette des projeetUes. 



Les projectiles pleins et les ptx>juc(ilcs creux que uou$ 
avions fait oonrectionner à Goêpeûoak et que nous avons 
ëtéautorisiîs à faire examiner à Woolwich parles olllciers 
et employés ilr Vordnnncc , nous ayant fourni l'oe- 
casion de suivre les visites et épreuves qu'on leur fait 
subir avant de tes admettre en recèle, nous allons donner 
à cet égard quelques détails sucdncts. 

Nous nonsoccupaxins d'abord de la recette des boulets 
ronds massifs. 



Beceite des boulets rond* massift. 



On commence avant tout par Inen marteler, gratter et 
essuyer ces boulets, afîn de les dél^rrasser de toutes les 

subslnncos ('(i.'itifji'rcs j onrtairut s'v <*lrc atfaoliérs, 
et de fa\ons< r la découverte des défauls qui pourraient 
exister à lextêricur. Ensuite on procède minutieusement 



I U redierche et à l'apprédation de ces défauts au moyeu 
de petites sondes d'acier, c( chaque fois que l'on découvre 

oti so:ipçoiitji' ntK! chamliri-' , on donne un coup do poin- 
teau qui en élaryit l'ouvi rlurc vl met à iiumtic d'en mieux 
juger les dimeasioas ; puis Ton vcriGo si le diumùtrc est 
dans les limites prescrites , an moyen d'une grande et 
d'une petite lunette. Enfin, on passe tous les Ixiulets qui 
ont paru acceptables dans un cylindre U'fjèroincnl incliné, 
ayaut 3 calibres de longueur, cl dout le diamètre est égal 
i celui de la grande lunette» n'admettant en recette quo 
ceux qui ne s'arrêtent pmnt dans le cylindre. 



Beeatte des projeelilss erenz. 



On fait subir aux projectiles creux la même opération 

de marfela;*eà l'extérieur et la même visite que ponrlcs 
boulets inassifs , mais en outre ou a {;raud soiu de les bien 
nettoyer à l'intérieur et d'en extraire tout le sable de 
moulage qui pourrait être resté attaché à la paroi. Cette 
opéralion se fait en les f^raltant intérieurement avec des 
crochets d'acier, et projeiaat le sable au dehors eu souf- 
fiant par l'œil avec un bon soufflet de fondeur. 

Les diamètres extérieurs sont ensuite vériBés comme 
pour les boulets massifs, avec la grande et la petite Umctte; 
puis on prend les épaisseurs du métal au fond de l'obus, 
et suivant un grand cercle perpendiculaire à l'axe de l'œil, 
au moyeu de deux compas d'une forme particulière dtmt 
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l un a uuc branche droite et unebranclic courbe, et l'auLiv 
deux branches courbes. 

L'œil se Térifie au moyen d'un calibre conique. 

Les projectiles creux sont encore, après ces visites, 
soumis à une épreuve qu'on appelle l'épreuve à l'eau. 
Celte ('preuve cnnsisto à placrr dans un ba(|uot rempli 
d'enu chaque projectile creux qu'on veut ('prouver, etdans 
l'œil duquel on enfonce une fusée lonjjued'enviroaSOc/ni 
percée dans toute sa longueur, et dont le petit bout est 
du diamètre de t'oNl.On fait en sortetfae le niveau de Veau 
du baquet s'élève assez, haut poiu" que le projectile soit 
eulièrcinenl submerge, et on a soin eu luèmc temps que 
la fusée dépasse l'œil d'une quantité assez grande pour 
que Tcau du baquet ne puisse pas s'introduire dans le 
projectile par le trou de la fusée. 

Les choses ainsi disposées, on introduit la bùsc recour- 
bée d'un petit soufDet de iôrge dans le trou de la fusée , 
de manière qu'elle remplisse exactement ee trou ; après 
quoi on souffle, et s'il ne se manifeste aucune bulle à l:i 
surface de l'eau, on en conclut qu'il n'y a pas de souf- 
flures intérieures ayant communication avec l'extérieur. 
On retire alors le projectile, on le fait passer dans un cy- 
lindre légèrement incliné ;u nui < alihres de lonjjucur, 
et pour diamètre, le diamètre de la {jrande lunette; et, s il 
subit cette dernière épreuve, il est reçu. 

Nous joignons, à la suite de cet article sur les recettes 
de; projectiles, «[uelques tableaux relatifs aux limites des 
tolérances pour défauts de dimensions. 
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TABLEAU 



VBS TOUBRAKCBS AlHOSES BUB 1» DMUiTBBS POUK Lk tECSTTK- 
DES PROJF.CTILBS CUOX, POOK GAVONS A BONBU DB 13*, 

10» ET 8». 



DESIGNATION 
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TABLEAU 



DES TDIJKRAMCBB ADHOBS 8Vi LBS iSpAIMEURS RT LES VXCBH- 
TRiriTÉS lits PR0.1ECTIU» CBBCX 1>0U« CARONS A BOMBES 

DE 13», 10», Cl 8». 



DtlàJG.NATlON 




tféitl •rl«ii 
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1 410 
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i 139 



• U pititt Ml 
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»l» li>l<t|t« «Ml 
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2 OU 
1 5St 
1 4» 
1 S» 
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TABLEAU 

DES T01.URAACES ADMISES StR LES UIAMÈTRKS POLR I. \ RECETTK 
DES BOCrUSTS BONDS NàSNFS POVR CAKOltS ET CAROKAl»» 
DE TOCS LES CAUBKBS. 



BHICilATION 
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i<u limi- 
U * (l-t 



|lipp-<rt du 
■nm rii. 



0 100 53 



3 «es 3 3IÀS I) 10(> t .J Hi I) Jis 

'j;io 0 100 7 tioi» 0 ijO 



0 793 0 Ci3j6 -C2|» 078 
0 20710 0J3 0 177iO 073 
3 039*0 0(1 3 6l2'o 0C83 S 381 



IK 3 180 S 121 0 C3ii 



I 320 
4 140 



» 470 0 044 



• 3 600 3 m'0 032 



3 O'J'J 0 060 



4 434 



0 2^11,0 0;'.»5 -27 
0 117 0 203 0 060 27 

.) r,sj,n av.i ti c^s^ 27 

3 074 !o 218 

4 432 0 191 
4 ooojo no 

3 r,.\2 II «:'.i;;o (»;! ;. 30 

1 ' ! 

7 83it 0 200,0 llK) 33 
0 729 0 111 
0 147 0 103 

0 090 
0 OSÛ 



4 100 00104 3300060 



0 060 



3 071 



0 OS0:â7 
0 044 20Sod2: 

0 oii'i'ni 



0 OuU 8I> 
0 OflO 8t 
I) o:;3 81 ou 82! 
0 OÔO 83 



4 4:!:! t» OSS 0 Oi> (i7 



4 060 0 080 



3 S30 0 OjO 3 532 0 0C8 
I I I 



0 0i0j72 

0 03U 71 

1 I 



b'AKTlLLBIllB HAVALB. 



» 96 •< 



Après la recette des Louclies à fou proveiiaiil des fuu- 
deries, ou après leur rentrées l'arsenal , lorsqu'elles pro- 
viennent de désarme iiK- rit, elle!; sont grattées et nettoyées 
Avec soin, après quoi on les pcitit intvrii'urcmml et ex- 
térieuremeut avec les peintures dont uouâ joignons ici les 
femmles telles qu elles nous ont été comnraniqiiëcs. 

H. kcheralier d'Agostîno, voyageant en Angleterre 
parordrede Sn Majesté te Roi des Deu^Sidles, ayant en 

l'obligeance de nous communiquer les formules de pein- 
ture qu'il a derniéretnrnt i i ( m illirs à Londres, nous les 
avons trouvées cnliéreuient cunlurnies à celles que nous 
aTvmsraniortées en 1835. Il résulte en outre des rensei- 
gnements donnés par cet ofGcier, qu'en ce moment en 
no fait plus usafje, pour peindre rintéricur des canons, 
de la peinture connut; sous le nom de llaci Icad In- 
ijuear, et que celle connue sons le nom de tiaA i>aiiii Jot 
ikûU and sheUs sert en même temps pour peindre l'in» 
l^^ieor des bouches à fini et les projectiles. 

dM «aNOM(antiGain«aB |Miot(«^ 



AnticoiToaioB 40 livres. 
{h) Noir (legniit 4 Uv. 

Minium S 

Hanledelin «gailoM. 

EHcacedetcrAoïlhine 1 pinte. 



{éati but faingaw r«iilwarf««ilm |iroprnnnil dit, de la pântaïc 
«niicorrtûm pour peindre les cmmm cxténeureaciil (mmtàetmtittk^ 



PehUtartpo» tùiUrieur dei comoiu (bladc lead laquear). 



Mine de plomb 91!v. 1/4. 

Minium tO/l6. 

Noir de fumée I/I6. 

HoOe de lin 1 gellon. 



Il penft tdmller, de icdierdiet feilce ft Farû, ^ TaolkefCMioD 
«enit m nAmfo coMpoaé, à tri» peu de dw»e prta» cewie mit s 

Afgîle 1 liv. 

Laitier calcaira de Cwfe S liv. 

Noir (11- fumée ] once. 

Blaiir du rérue S once». 

Vmtfeerrafûni-pMnit «I le nâonge dei rabilMMCs indîqaéet cî- 
demis, enquel on ejoole eimnle l'batir et l'emoee de tMbenlbîae, 

L'aalicorcMÎou est un produit <Ic l'art ; il s'aebite cbct M. Waltrr 

C;ir>nn. siir< >K^,-nr <li ^ iiivcnicurA, demeunot en 1839} Bl* I5r Tokm 

holue, j are/, near ths liant;, f.nti ù.ri. 

(S) Le noir de gnmt c»i t;i |n oiirii'ti> <ruii partiealîer; c'est nn pro- 
duit ili- lu lintiirf, iiii gT.i|ihili' terreux iiullfnu'nl calcairi-, rouft iKinl ilf 
I :iliMiiini', de 1:1 mnp»(m<', très jiru <li> ^ilifo, cl <li"s trnrrs <lc fi r. lli'sl 
iiiiprrgiu' de di-triui.s vî'gtiaus et de inuticrvs animales <^ui douitciit 
par la distillalîen dePac»di> pyro-aiséliqne ou deraauiMmîaqitPf adan 
qu'on cicvr d.iv.nitnp- In ft inp('r.iti:ti'. l'îilin, il n nfi-riiu" fi (>i>iir " '„ 
dVau, et seiilcminil %i |inur "/^ de grspbitc ou carbone. Le nâitc est 
lentnix 1 coonne il cat dit plus haal. 



r;u- le moyen de Tappliaition de ces peintures, les 

|joi:i !ii-s ;i l'i ii ••■iitit jiniTiiilcnient foiUH'S "i \':\]>v\ dfs di'fjra- 
dultoQs produites ordiuaireinciu par les iitlluLucrs almos- 
phériques : on ne les tamponne \Kks, et quelle queMwtla 
durée de leur séjour à l'arsenal, OU ne remarque jamais 
de trace d'oxidalion dans l'àme. 

Un |)i int aussi les projeciiles, et avant de procéder à 
cette opération, on les nettoie avec grand soin, soit en les 
martelant et les nettoyant ensuite avec de Téloupe , soit 

en les plaçant dans un cylindre de for, auquel oncommu- 
iiiqui^ tni nioiivenifnt de rotation aulonrdc son axe. Ce 
dernier moyen n est euq)loyé que jK)ur les prujeetiles au- 
dessous du calibre de 12. Le nettoyage terminé , les bou- 
lets ou projeelilescreuv sont , le \)\\ \ ■ lût |)ossible» i^vètus 
d'une couche de pcinlnrcdnnt nous doiinoronsoi-dessous 
la recelte, el lor^qu ils sont secs, on leur donne une se- 
conde couche. 



(<0 Peinture pour les projectiles (piiial for ^iiuts aiid shéHSyCr 

Idack paint}. 



Noir de gnint 1 Uv. 
Mioium 1/8- 
Iliiilede Un 1 pinic 1/3L 



(«} Celle pnntare t'sdièle toute pr^rée ches vu fanraînenr, 
M. WilluDion*, 63, upp» Tkmm street. 



Les bouches ù feu sont disposées dans le parc par cspùco 
et par calibre, sur des chantiers en fonte, où elles ne sont 

jamais empilées, et d'où elles peuvent éli-e retirées avec 
la plus grande faciliti'-. Oiiclqucftiis on les pcinf avant df; 
les porter sur les chantiers ; d'autres l'ois elles sont [u:iulcs 
sur ces clianticrs mêmes. 

Nous ne croyons pas inutile de donner ci-joiut la des- 

eriplion de ces chautiers. Ils se composent de pirct s de 
fonte dclachées d'environ 2 m. de lonj^ueur, «pie l ou 
pose sur le terrain à la suite les unes des autres, sui- 
vant deux lignes parallèles conyenablement espacées. La 
figure (3, pl. m ) présente la description de ces pièces 
de fonte ou rails, formant une partie du cbautier. 

On trouve un tel avantarje à se servir de ees elian- 
ticrs en fer , qu'il y en a même de mobiles pour les usa- 
ges journaliers. Ils sont réunis deux & deux par des 
barres , et furnuMit autant de petits châssis ({u'on met 
au bout les uns des autres > où le besoin «'en fait sentir. 

Les bonli ts cl [irojectiles creux , après qu'ils ont été 
- peints et lorscju ils sont bien secs, suut placés en piles 
dans un parc particulier. ^ , 

Toutes les antres parties du matériel d'artillerie 

telles qu'affûts, voitures, caisses à poudre, attirails de 
toutes sortes, sont rangées et empilées par espèce et par 
calibre, dans de vastes magasins couverts et bien aéréf, 
OÙ les aménagemeats «ont ^ts de manière que les livrai- 



sons puissent s'cxéculcr avec pionipdiude cl sansconfu- 
sion. 



ArMiian parlieilian dM pertt. 



Il y a dans les principaux jioris des arsenaux particu- 
liers qu on nomme gun-ivharjs. Ces ëtablissemeuls, qui 
ne sont réellement que des succanales de Woohnch , 
sont sous les ordres d'un garde-magasin du départe- 
ment de Vord/iaiice Ils sont situés en dehors de l'en- 
ceinle de l'arsenal maritime ou dock-yard. Ou n'y con- 
struit rien de neuf { mais on y fait, avec beaucoup de 
soin et d'économie, les travaux d'entretien et de répara- 
tion dont le matériel peut avoir besoin. 

il y a à cet effet deux ateliers, l'un où i on répare les 
affûts, Vautre où Ton &it des travaux d'ajustage relatifs 
aux bouches à feu. 

Les gardes-magasins des f^un-wharfs reeoiveni du 
département de l'on/nai.ce, qui s'entend avec l'amirauté, 
les ovdres et les i*èglements relatifs a rannement des 
Idliments de tous rangs , et ils ne peuvent s'écarter de 

ces prcsci iptioris ;y(Wu'rales , que Sur un nouvel ordre de 
ramiraulé, transmis par le conseil d'ortlnance ou par 
le grand-nuiire de l'artillerie. 

L'ordre le plot parfiâtfflçno dans ces arsenaux par^ 



Uculiers. Les bouelu» à feu composant Tarmement 

r«*glenientairc de chacun des vaisseaux désarmés ap- 
jtarti ri.ml an {>oit , sont placés séparément, et par 
«irdrc de Lallcric , sur des cUautiers ca fonte , où ils ne 
sont jamais empilés , et d'où l'on peut les retirer avec la 
plus grande facilité , pour les conduire, au moyen de 
chemins de fer, sur le bord du quai. 

Les ailuts sont toujours tenus en bon état, et prèls à 
être mis i bord. Os sont aussi classés par bâtiments et 
par batterie j dans di^ magasins couverts , où ils sont cii- 
fjorbés de manière à tenir le inoins de place possible, 
et à pouvoir ùlre prumplcnicul sortis , et conduits ù 
bord. 

Tous les autres attirails et munitions diverses qui com- 
posent l'armement, sont placés de i:iëine dans des nia;;a- 
sins, où ils sont classés et disposés comme il est dit ci- 
dessus. 



DEIXIÈUE PARTIE. 



aiscBiPTion soMMAaiE DES nuaciTAux OBJETS coairotAiiT 

U KATEKIEX. DB l'aBTIUJEBIS ANGLAISE, ET 
KOXES SUm l.'AnWEMEWT DE QDELQVS» 



Nous ne chercherons point ici à di!crire «uccessive- 

mciit luiit ce qui coiisiiiue le matériel de rartilleric na- 
vale aiifj'aisi'. ÎS<)U> li ailt rnns scuîcn eut des ol)jols prin- 
cipaux , tels que boucltc» ù feu , cais;>f£ à poudi-e j gar- 
gousses, etc. 

V liCtbotidies k feu employées dans la marine anglaise» 
sont tontes coulées en fonte de fer, et peuvent être clas- 
sées ainsi qu'il suit : 

4* Les mortiers de 13* et de 10* pr. les bombardes. 

2* Les canons de différentes longueurs, des calibres 
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de 32, 21, 18, 12, 0 €t G, elles canons à bombes de 8 
pouces et de 1 0 pouces. 

3" Les caronadcs de différentes longueurs des cdi- 
bres de 68, 42, 32, 24, 18, 12, etc. 



Les mortiers de 1 3 et de 1 0 ' pour le service de la ma- 
rine, sont coulés à tourillons et sont montes sur des 
affûts en fonte, destinés à être placés sur les plate- 
formes des bombardes. 



(Voir ^. III, fig. 1 eiS,lcsdemM des vortien delSpmte. et 
de lOpooc.) 



Mortien. 




100 e^ss 5078 kil. 
5S =2641 



— delO ~~ 
L*a8&t du mortirr c1<- 13 pouees (aoumu 010- 

dèle) est en fonte, et pèse 
L'all&t du mortier de 10 pouces ( noavemi nw 

dâe)«ilaniai«nfiaote^ etpiieenTinni 
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Canon*. 



Les entions actncllrmoiit en scrvior dans la ninriiu' 
anglaise suai dt- diverses épu<jucs. Les plus anciens sont 
uousU'uits sur des plans arrôléseiil795 , et postérieure- 
ment (V. pl. IT, V et Tt ) tes plus modernes sont con- 
struits sur les plans du (général Millar, et ont cHëadoptés 
successivement depuis 1620 jusqu'à ce moment. 

Tous les canons an>^lais portent nn anneau de l)rar;nc, 
OU un liuu dans le boulon pour remplir le même usage. 
Depuis quelque temps on a coupé beaucoup d anneaux 
pour fiirîlitor le chnn:;einentde hngw, laqpielle se dë> 

caj elle au lieu de se di'passer, et pour permeltre aussi 
l'emploi du bragues avec eusses bxécs à cliaquc bout. 

La génératrioedu renfort, au lien d*é(re comme dans 
nos anciens canons de 1780 une seule lignedroite, est 

une lij'ne lu isee , de telle façon , que la première partie 
du renfort , depuis le fond de l'âme jusque vers la iio de 
la charge, peut avoir une épaisseur oonvenahie, sans 
que toute la seconde partie du renfort partidpe propor- 
tionnelleinent et sans utilité réelle à cette épaisseur. Ce 
niudc de construclion, conrM tne à la théorie et justifié 
par l'expérience, pt'riuet de diuunner le poids du canon 
sans compromettre sa résistance à l'endroit oîk s*exerce le 
maximum d'effort. Parmi ces canons, les plus raodemeSy 
qui sont ceux dont le plan a été douu<^ par le général 
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Mîllar, présentent, oompttnitiveni''nt aux autres, une 
moindre t^paissear de mdtal vers l;i fm du retifort ainsi 
quà la volée, et on n'y Tuii pliis d'anneau Uc hrague. 
On le rempisoe par un trou cylindrique éfasé sur les 
bords, pu < dans le bouton, dont les faces latérales sont 
planes; do plus, le bouton est fendu par derrière, dans 
la partie postérieure de la paroi du trou, de manière à 
laisser dans le métal , pour le pas<>afji^ de la brague, une 
nuM iiure d'une Iiauteur conveuabie. La portion du 
lal enlevée ainsi dans le derrière de l'aiincau , pour 
pratiquer cette ouverture, est remplacée, après Tintro- 
ductkm de la brague, par une espèce de davetu mobile 
en fonte» ayant exactement la même ferme que cette 
partie supprimée, et l'on fi\'' c claveau entre les deux 
lèvres qui terminent le lumlon It iidn , en faisatit traver- 
ser le tout au milieu par uu IjouIou qui peut se mettre 
et se retirer facilement. 

La marine anglaise fait depuis long-temps fabriquer 
des canons de différents poids et de différentes lon- 
gueurs pour uu même calibre. Parmi ces canons , les 
plus li-^;ors, qui reçoivent diverses destînatums pour 1rs 
armements, remfriacent parfois, avec Tautorisation de 
raminuifé, les caronades et les canons d'un plus faible 
calibre qui entrent dati^ les armenjeuts, et lorsqu'on 
fait ces changements, on a soin de choisir parmi les ca- 
nons légers, ceux dont le poids se rapproche le plus de 
odui de^ bouches à feu à remplacer. 

Le c^dilire de 32 est celui qui présente le pins de piè- 
ces de ditlcreutes Ion gueurs et de ditlérents poids. Il ue 
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comportait autrefois que deux modrlcs, l'un fin 0 pieds 
6 ponces pesant 56 cwt., et l'autre de b pieds pesaut 48 
owt. Maintenant il &ut y lyoater dnq nouveaux mo- 
«It'lfs, tous du (gênerai MillaTi (|n*on peut classer par or- 
dre de longueur, savoir : 



l**de9|neds7pouc. l/9,|ictMt G3c-'. 

f 8 49&50. 

3* 7 6 40 

4* G 6 32 

5* 6 35 
iVoir pl. Vn, 1, S, 9, 4t cl 5). 



Les ti-ois dernières de ces Louclies ù feu sont faites 
avec des canons de 24 et de 18 dont Viane est allésëe au 
calibrede 32 , et dont les fonnet extérieures sont retou- 
chées sur le tour, pour être ramenées à celles repré- 
sentées par les n°' 3, A et 5. Cette opération se fait il 
l'arsenal de Wooiwidi. 

Lors de l'introduction des canons à bombes dans la 
marine anj^laise, on donna à ces boucltcs à feu, pour les 

calibres de 1 0 et do 8 pouces , une lon(;ueiir d'âme de 9 
calibres pour les premières et de 10 pour les deuxièmes. 
On n*avait encore fondu que quelques-uns de ces ca- 
nons, quand on reconnut qu'ils étaient trop courts, et 
l'on porta celui de 10 ponces à 11 calibres de longueur 
d'âme, et celui de 8 pouces. à 12 calibres 4/2. £niin 
deniiërement, ce mène canon de 8 pouces , de 13 ca- 
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libres 1/2, a encore clc allongé d'environ un 1/2 calibre, 
et ses fiMrmes «ttérieuresont subi quelques modifications , 
sans que, toutefois , le poids de la pièce ait varié d'une 
manière notable ( V. fd* vm ). 



Oanmato. 



Les caronndes , bien qu'elles fassent encore partie des 
armements réglementaires, jouissent actuellement de 
peu de faveur, et sont souvent, conunu nous l'avons 
d^ dit, remplacées par des canons l^rs. Toutefois, 
noift en avons rdevé les dimensions ( V> pl . ix ). 

Nous avons rassemblé dans les deux tableaux suivants 
divers documents relatifs aux bouches à feu anglaises. 

Dans le premier de ces tableaux, on trouvera les poids 
et les longueurs des mortiers , canons , canons à bombes 
et canmades en usage dans la marine anglaise. 

Dans le second tafakau , notis avons inscrit les résul- 
tats qui nous ont paru le plus propres à établir, sous 
les points de vue de la commodité, delà sûreté et de 
refficacité dans le service, une comparaison motivée 
entre les calibres que Ton peut considérer comme équi- 
val^its chez les deux nattons. 



Ainti^oô tronTevt dan» ce dernier tableau,noa-seiik- 
ment les poids, les longueun » les diamètres desbonleU, 

Icscalibres, lèvent, etc., exprimés, tant pour les canons 
anglais que pour les canons français , en mesures mé- 
triques ; mais on y trouvera aussi les épaisseurs de . 
métal en fonction du calibre , les jwids des canons en ^\ 
fonriioii (lu h<m\ci , et les poids des diverses charges en 
mesures métriques. 

Nous avons oonttmît ce tableau dans l'intention de 
jeter quelque jour sur des questions souvent agitées, et 
relatives à la prôft'rcnce à donner à une artillerie sur 
l'autre, sous les divers rapports de poids, de solidité 
et d'effet utile. 



TABLEAU N« 1. 



FAISANT CONNAITRE LEs LONGUEI RS KT I.ICS POIDS DES DIVERSES 
SOUCHES A FEU £N USAGE DAMS LA MAKIKE AMOLAISE, DEPUIS 
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N' 2, TABLEAU COMPARATIF DES POIDS ET DES PRINCIPA 
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LES DIMENSIONS DES CANONS ANGLAIS ET FRANÇAIS. 
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dm In même* inppaita que les |irk61ciilt, et tCéUoA plus d'ailleunen uMge awùitaiiiD^ noai 



-i-i ■« 



n résulte de ce dc-Mor tableau qno, si l'on prend pour 
unité le poids du hoiilct, les canons français sont on gd- 
ncral moins pesa nisqne Ic^ canuns anjjlais correspondants. 

Qoelesdiai^maxiiniim (<2ùlanfcAar^<?5)» c*est>à-dire 
les charges pour les combats de loin , sont lêftdiaiiges au 
1/3 du poids du boulet , oomme en France. 

Que le vent du boulet anglais est plus fort que celui 
du boulet franoais à l'exception des canons très courts de 
32 seulement, dans lesquels on a diminué le calibred'une 
manière assez notable. 

EiiHu, on M M 11 iiicia que dans les canons anglais 
nouvcHenient adoplfs , les épaisseurs sont augmentées 
vers l'emplacement de la charge et diminuées vers la 
volée , ainsi que cela a été fait pour les canons courts 
français. 

En comparant mire elles les épaisseurs des canons an- 
glais en dillérenis endroits, nous avons cherché à trouver 
la loi suivant laqudle elles ont été déterminées ; mats 
nous n'avons pu y parvenir; et en effet, l'inspection atten- 
tive du tableau suflU pour démontrer qu'il n'en existe 
a ucune. 



VMjectiles. 



Les projectiles employés dans la marine anglaise sont ; 



Les bombe» de 13 etlO pouc, et les boulets creux de 
8 pouc* 

Les bouleU rouds des calibres de 68, 42, 32, 24 , 18, 
12, 9, et 6. 

Les mitrailles des poids de 1 , 2, '], A, 5, 6, 7, 8 onces, 
13onc.,2 drag., 1 ,2, 3 et (|iu lqucfois/), liv.Cesinitraillf-: 
sont empioyt'eo en gruppe8,ou en boites qui sont soigneu- 
sement enrâissëer ^toat le bord. 

Les boulets rames ne sont plus d'usage ; on les détruit 
et on les vend au fur et à mesure qu'ils rentrent dans 
les arsenaux. 

Nous parlerons plus tard de la (àbrication de ces divers 
pi oji 1 1 i l( s, sur lesquels nous ne donnerons ici que quel- 
ques généralités. 

Les projectiles pleins, cpioique non rebattus et ne pré- 
sentant point, quand ils sortent des manufactures , un 
aspect aussi favorable qm; les iioti'es , n'ont point d'aspé- 
rités sensibles. Ou ue remarque point qu'ils endommagent 
r&me des pièces , et la peinture dont on les enduit dans 
les parcs ks conaenre en très bon état. 

Les projectiles ereii\ pour canons à bombes de 10 et 8 
sont en générai bien soignés à l'extérieur. On les amorce 
avec ane fosëe en bms ordinaire , on avee une fasée 
métallique vissée dans Tceil dupnyecttle, et portant un 
cbapeau vissé qu'on n'été qu'à l'instant de mettre l'obus 



dans le canon. L'obus est fixé snr un petit sabot en bois 

de 3 pouces de hauteur, et est enveloppé , ainsi que son 
sabot , d'une espèce de petite ëlingue en bitort , au 
moyen de laquelle on peut facilement l'enlever de la 
botte ou caisse dans laquelle il est renfermé. Cette caisse 
tttdivisiie en deux ])ar une cloison,et contient deux obus 
amorct-s qui y sont solidement assujettis. Un valet, de la 
forme de ceux <|uu nous nommons valet s-crseaux, est 
fixéàrobuaparunbotttdefilàTniles (1). 

La quantité de poudre qu'on met dans Tobus de 8 p. 



(1) Quand on veut porter nn de ces vhu^ an canon , on le sort de M 
caîtiSf PII If wiisis-iiiiit pur la gaiiw Je r«'liiiguc qui l'cnvi luppr , rt on 
le pluce duu& nue liuîtc currix ù cuu\ crclc c|ui est garnie <le deux |>ui- 
gpée» «o corde «n mojcn dcstiuettcs deux lioiiuiia enlèvent le tout 
et le Imupoiteiit jtufa'm canon. 

£uAuiU.', lorsqu'il s'iigU de mettre l'ubus dauc le canon, le sceoud 
•enrant de gancbe, etdé dn premier lenrant , le lin de «e botte, If 

d^barras&e de «ou éliiiguc , cl le premier «crvaiit l'Inlrodniteiuuilc dans 
l'ene, et l'arrête à l'entrée poor dévisser le cLapcau ou arracher la 
coiffe de la fu»ée, renfoncer autant que possible avec la main , et pla- 
cer le valet eneau ; opération» pendant tetqiielle» «m Imtcft constant- 

niCTil couM-rf d'un morccnu de foile, <[w jin niù-r ^rrviiiit de droîtt' 
a placé sur le liourlet auisilôt après avoir ceuovillonné , qu'il a soin 

do nlMlIre flor la bon^ de la pîSce anaiitll que la gaigonsse eat ren- 
due, et qa'il ae Ntîto tonSdFfiût IWanl 4'ealiMwerl'olNii avec 
le icCouloir, 
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[loiir le faire êclaler est de 2 Uv. G oac. (1 k. 077), et 
pour robos de 10* de 4 tiv. (1 k. 8U). 

Le poids du nouveau boulet massif deS.ettd'eoviroD 
70 liv. (31 k. 74). 

On emptoie comme boulets massif d'anciens boulets 

creux de 8' d'un calibre plus faible (lueles nouveaux, el 
pour cela on les ixniplit do sable tt de mitraille, et Ton 
bouche l'œil solidement. Ces projectiles ainsi remplis 
pèsent environ 68 lir. (30 k. 83). Vides, ib ne pèsent que 
45 Ut. ^k. 50). 

Jj' poids moyen du boulet creusde 8% nouveau modèle, 
est de 48 liv. k. 76). 

Les ofTieiers de Woolwicli assurent que la marine 
aii;jlaise n'a pas de l)(»ul('ts ."i ]K i cussion ; ils expriment 
l'opinion qu'il est impossible d obtenir des boulets à per- 
cussion fonctionnant bien. 



Valets. 



A Tépoque où nous visitâmes les arsenaux de Wool- 
wich et &» Porismouth, la quesdon des valets n'était 
point oncore nu s-^i avaneéc que chez nous; car, à Wool- 
wich, on nous dit que les valets en vieux cordages étaient 
encore ce qu'il y avait de mieux ; que cependant on 
essayait dans les ports de leur substituer des valet» aimu- 



laires. En effet , nous eûmes roccasioa d'en voir ù Porls- 
mottth nu asMz ^and approrisionnement i bord des 

vaisseaux le Britamoa et VEmetUent {i). Ces valets 

snnf f.iits comme une estrope, avec An cordaf;e «l envi- 
ron 0,015 m/m de diamètre. Ils sont garnis d'une croix 
en corda{;e de même grosseur que celui qui a servi à 
faire la partie annulaire ; les quatre bouts de cette vetàx 
dépassent lanneau de qtiolqurs millimètres, eCySOnt 
liés par quatre petits amarrages en (il. 

Six de ces valets remplacent à ]) m [u ès, sous le rap- 
port encombrement f vn ancien modèle. Lescapi- 
lainrs les préfèrent à cause de la facilité qu'ils trouvent 
à les loger. On les enfile par chapelets et on les suspend 
le long du bord ou des barreaux, au-dessus des canons. 

Ces valets nous paraissent nnoins convenables que nos 

valets crseaux pour nioiiilonir le boulet dans la pièce , 
parce qu'ils ne frottent contre les parois de 1 âme qu'en 
quatre points, et que la croix empêche que l'anneau ne 
vienne coinoer le boulet. 



(2) Le Dritannia est le ViiiiLscau aniirnl tic rurtmiOttlli [fittg ship). 
Son armaninite$tsuivan<.lesidcvf nouTcilcii.— L'£fCc//^/i( srrurècolc 
d'aitilldie , el on j cMak Ict div«n»s amâionliaos propo^-ci pour 
rarUIlcrieiMvtle. 



Gargousses. 



Toutes les gargousses , tant pour le service de teire 
que pour le service de mer, sont en flanelle ou espèce de 
serge. Elle sont cousues «vec de la laine ; et la couture 
est plate et double. 

On est généralement trës-saUsfait de remploi de ces • 

gargousses; elles sontd'une bonne durée, conservant bien 
bi poudre, et s'arriment facilement dans les caisses. 

Il parailque laqualiiû de la flanelle est telle , que l'in- 
oqavtfnientdulamisagc peut être regardé comme presque 
nul. D'ailleurs» lorsque Ton craint que cela n'ait Ûen 
par suite des secousses mullipli('os auxquelles on suppose 
que les gargousses seraient soumises, on les enveloppe 
de petits sacs en papier œincè. 



Ciaisses i pondre. 



Un n'emploie pour tous les calibres et pour les did't^- 
renlcs durges, que des caisses à gai^usscs de trois 
échantillons, qu'on nomme : 

7 



CiiiiM»«iiliifes 
1/3 caÙMt 
l/4iiec«iiMS 



{yvhote cases). 

( half casr.i ). 
{quarter cases). 



Ce* eusses sont de formepanllélipipédiques {v. pl. X). 
Elles sont en buis de sapin, garnies intérieurement de 
cuivre (rés-niinrc l'iaiiH', v{ toiiti-s 1«'S parties delaciisse 
sont réunies à plais juiuls par des vis à bois. 

Les dimensions delà caisse entière extérienrement sont 

de 21 pouces anglaisde longueur, sur 17 pouccsdeb.iscea 
i nrn'', et sa contenance est de 1*20 à 130 livres de poudre 
soit en appi-ûté, soit dans des sacs de flanelle. L'épaisseur 
des côtés et du fond est d'ennron 3/4 de ponce an^a'is. La 
caisse esl terminée, à une de ses bases , par deux fonds, 
riiTi peroé d'un trou rirculiiire, et Tautrey wloï del'CK- 
téricur, d'une ouverture carrée. 

On bouche hennétiquement l'ouverture circulaire en 

y plaçant UB tampon en bois doublé Sur la face qui entre 
dans la caisse et sur les bords, avec de la (lanelle, et 
garni extérieurement en cuivre mince et étamé , comme 
rintérieur des caisses. On le Inte ensuite sur les hoeèi 
avec un mastic. Ce tampon porte un anneau susceptible 
de se rabattre dans un encastrement, et au movenduquel 
on peut déboucher la caisse, après avoir toutefois rompu 
le mastic du lot. L*ouvcrtnre pratiquée dans le fond «at- 
térieur, vis4-Tis ronverlure drcuUura, et qui est de 
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forme cnrf-f , est garnie d une petite porte à charnière 
qu'on ferme avec deux vis en cuivre, qui s engagent din» 
des écroux encastrés dan» le fond intérieur. Im char^ 
niéres de celte petite porte sont en fil de coivre. 

Les dimensions de la caisse entière, delà 1,^2cai.sse, etc., 
ont été calculées de manière que le vide intérieur soit id, 
qu'on puisse y placer aoKdeineiit m certain noodire de 
gargoQsses, de quelque calibre qne ce aoit. 

Les Aiif^lais n'ont donc , àla rigoenr , qu'une seule es- 
pèce de caisse à poudre, pour les fjarfjousscs de tous les 
calibres , et même pour la poudre en apprêté , qui se 
place dans les mtaMS caisses, après avoir été renfermée 
dans des sacs'de flanelle fiJts exprès. 

Ou emploie généralement fort peu de 1/2 caistes et de 
1/4 de caisses. 

La poudre se conserve parfaitement bien dans ces 
caisses , qui ont sur les nôtres le grand avantage d'être 
élamées à l'intérieur, ce qui peutcontrilmeràempèdier 
la décomposition de la jioudre* 

Il est aussi à rcmarqtier que lors des divers mouvements 
auxu(icls ces caisses peuvent éti-c soumises, soit à bord , 
soit qans les arsenaux, ellesne peuvent janaisétre &nssées; 
ce qui arrive très^sonvent aux nôtres, et exige de fré- 
quences féparaiioQs. 



EUes s'arriment très-facilement dans les soutes, où ' 
elles tOQt placées nir.le long o6lé^ de manière à préieiiter 
toutes les ouTertores dans le eoaloir. 

Toult'S los caisses sont peintes cxtérieuromotu , et 
chacune d'elles j orlc d une manière apparente sur la 
(kce qui doit être présentée dtins le oonUAr de la soute, 
une inscription indiquant lenombre de gargousses qu'elle 
ronticjit, l'espèce de bouclic à feu à laquelle elles sont 
destinées, ainsi que la .sjH cilication de la charge : charge 

enti^, charge réduite, etc. ' 

■, • . • . .r.- : » . A 
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J^^MSttss'Atftari^ii^Mss* ' ''<''* * ^< ' 



Les Anglais ont jusqu'à ce moment beaucoup varié sur 
la forme des amorces fulminantes, ainsi que «or 11 MOnro 
du fulminait et la maniètt de Temi^ofer, dans le dM^r- 
gementdesénorees. , , t - * '** 

Ils ont eu, comme nous, des amorces coiu'tes en cuivre, 
puis des tubes en mëial. Ïjei ^WïkéàÉéê'oiA été 
niKtndonnées pour les êlonpilles en plume k godet. Ces 
flerni^ros varient par !a manière dont est confectionné 
le godet qui contient le fulminate î dans les une s^ on 
le mît en garnissant de peûtà-fii0ÊÊÊÊÊÊHÊÊtMÊl0f^ 
les litrancbét de^l'étoili Mitsf'li^répanouissemeiirdâ 



c'est cette espèce de réieau qui est destiné à recevoir le 
rulminaie. Dans leaauâree, on se sert de deux petits 

cercles de papier un peu plus forts, percés d'un irou au 
centre, et on Us colk; i-nscmblc de manière à ce qu'ils 
renferment eutr'eux les branches de l étoile, et Ton forme 
ainsi un chapeau sur lequel on dépose le fulminate qu'on 
rscouvre ensuite avec un autre petit cercle en p|[^ier, 
rabattu et collé en dessous du chapeau , do manièrlB que- 
le fulminate se trouve ainsi entre deux papiers. 

On a employé dÎTerses manières de clutTger les ëtou- 
pilles. D'apràs certains prociklés « la partie inférieure do 
tube ne contient que de h poudre, tandis que la partie 
supérieure et le godet sont chargées avec du fulminate; 
suivant d'autres , le godet et une petite partie du tube 
sont, comme ci-dessus, chargés avec du fulminate ; mais 
le reste du tube, jusqu'au bout de la plume , (■<^t rempli 
par une composition en pàle d'étoupille. Four cette étou- 
pille comme pour la précédente, le bout de ta plume 
reste fermé pour empêcher que la poudre on la eompoà- 
tion ne puisse s'échapper, et on compte stir la force cx- 
pansive du fulminate j)our rompre l'obstacle qui s'oppose 
a la irausmisssion du feu. La |iartie en pàtc d'iUoupillo 
s*introduit dans la plume en fiiisanl usage d*une aiguille, 
de telle swie qu'il reste un petit canal an milieu du tube. 

Los étoupitles cliargéos, on enduit tous les godets avec 
une dissolution de cire à cacheter,et après cette opération, 
' elles se ooiservtiitlMt bien* 



Dans cet dentiers temps, on a cherché à ftire des 



amonsM à bëqnilk , c*ai(4n>dïn ém im ce w m -plame' 
«n» §odtl» et dont le primptltiibe tftmiêea Dommu' 

nication vers le haut, avoc un autre {)etit tube contenant 
du fulmiiiaie, et venant rencontrer le premier sous uu 
tngle tel , qu'en plaçant le grand tube dan* la lumière , 
le petit vepon Uën à plat et dans une direetaoB ddler- 
inîn«'(>, sur le support de plaùne , où il reçoit la percussion. 
Cette disposition a pour objet de mettre la tète du percu- 
teur à raliri de Faction des gaz qui e*ëdbappMtt de la 
lumière.' Le grand tnbe ne contient que de la poudre , et 
le petit tnbe aeul contient du fiibnioate. 

Mous avons vu essayer plusieurs de ces étoupiUes. Elles 
nous ont paru susceptiblM de oommnalquer le feu avec la 
rapidité désirable; cependant eUes ne sont pas définitive- 
ment adoptées. 

«Le dilorate do morcure est moins en fiiveur que dans 

l'origine; on lui préfère actuellement le ddorate de po- 
tasse, fpi'on trouve sufTisammcnl actif, et qu'on supjwse 
produire une plus grande élévation de température par la 
percussion. 

Le jx tit tube des éloupilles à béquille avait d abord été 
recouvert eu zinc ; on trouva que cela était inutile, et on 
•'est contenté de l'enduire, ainsi que le tube, avec k ^ 
•ointion indiquée d-dessus. , 

£a définitive , les amovoes fulminantes des Aurais 
dilArent peu des nôtres. Ils semblent avoir donné U 
pn^fdrrnce aux amoîces en plnmo , à f;odet en papier, 

et Us évitent d'ei^ployer un fulminate trop actif. 



L'affût nfglementaire pour les canons autres que les 
canons à Loinhcs, h mi'mc qtiilqiicfois jiniir ceux-ci, 
diffère fort peu du nuire; seultuicuL il est rt^iidu uu peu 
plus léger par la suppression de la sole «t do ooussiay qm 
soot remplacés par un boulon transversal reliant les deux 
flasques vers le devant de l'essieu de l arriére , et par une 
petite ban^uelte ou niarcbcltc, qui n'est autre chose 
qu'un morocau de madrier d'environ 8 cym d'épisseur 
et de 30 c/m de larg^OTt pins ou moins , suivant le ca- 
libre, et d'une longiieur proportionnée à l'affiit. 

Cette planchette est termiuée par un talon à angle 
droit k Vm de ses bouts, et a en dessous, à Tanm bout, 
une cannelure ti-ansversale au moyen de laquelle elle 
s'accroche sur le boulon, tandis que de l'autre côté 
t.>lie repose par son talon sur le dessus de l'essieu de l'ar- 
rière ; de telle façon que sa surface supérieure se trouve 
toute disposée pour recevoir la plate bande de culisse et 
le coin de mire, encts de besoin. Cet affût ne porte pas 
de croissant; 

Cet aflUt, qui est connu sous (e nom d'aiïùt à ban- 
quette, étant, comparé ayec le nàtee, ne présente pas 
d'autres différences essentielles que celles que nonsavons 
signalées ci-dessui. 



La banquette ofire l'avantage Ue ne point sauter au tir, 
-oomme le ooiitsin ; le bottkMi qui la wqpporte relie ea 
même temps les flasques, sans gônCr ks mouvemenU. 
du caDon, et l'afiùt m trouve allégé. 

Les atlirafls du canon sont les mtaies qu*ea France ; 
seulement la pince est remplacée par unanspect, etcha- 

que pièce en a deux. I.e sifflet de l'anspoot est fjarni en 
fer, et armé de petites dents, pour ic l'aire tenu* sur le 
pont quand on vent laire effort. 



ASftt pew caiMiiaftlMBilws du eénérÉllffiVir. 



Le général Millar a proposé, et on a fait exécuter, 
pour monter les canons à bombes» nu affût d'une fonne 

particulière. Cet affût, dont nous avons relevé les dimen- 
sions à bord du Driumnia à Forlsmoutb, ainsi qu'à l'ar- 
senal de Wooiwich, et ^nt nous joignons ki on dessin 
(pl. XI)t n'a que deux roues a a snr Tavant, et elles 
sont situées en dedans des flasques , tandis que la partie 
arriére de l'allùt repose et frotte sur le pont par deux 
forts taquets h bf reliés par des boulons à la traverse 
e, qui déborde les flasques d'environ 23 7** & droite et à 
gauche. Dé plus, une flèche d, fixée sur le pont entre les 
«leiix roues par une cheville ouvrière, vient psser sous 
ce corps d'essieu de l'arrière, qu'elle dépasse de 4"* 80, 
et sert de point d'appui pour soulever le derrière de Vaf- 
fût au moyen d'une came Ik douille qui est placée au bas 



et sur rarriérc de la traverse, de telle façon qiie, quand 
on fait abattage en plaçant un levier dans la douille de 
la came, les taqiiels.oe«wat de porter sur le pont, et on 
peut exécuter facilement le pointage latéral de Taffilit, 
en attirant à droite ou à franche avec une corde, la queno 
de la flèche, qui, tournant autour de sa cheville ouvrière, 
entraîne l'affftt dans son mouTement, en s'appuyant par 
une de ses faces verticales, contre la face verticale de Tune 
(lU (If l'autre trinr^le e e reliros chaciiin' à l'afFùt par deux 
boulons, dont l'un passe dans la traverse, et l'autre dans 
une petite eotreloise / encastrée dans là flasques vers le 
bas, et un peu en arriére de Taplomb du derrière des 
roues. — L'entretoise de volée g est dans la même posi- 
tion que celle de l'aflùt marin ordinaire, et le pointii{je 
▼ertical «"exécute au moyen d'une vis à manivelle, dont 
l'écrou est fixé sur une entretoise A. Le canon est fixé 
par des susbandes o. o. sur des supports en fointe n. r. 
fortement liées aux fiasques en bois par dqs chevilles en 
fer. 

lie mouTonent circalaire de la flèche est fiidlité par 

une roulette dont les tourillons sont placés dans des 
crapaudines incastrdcs dans sa face inférieure, vers l'en- 
droit où s'opère la pression, quand on fait abattage pour 
sonierer le derrière de l'afl&t. 

Cet affût , quoique déjà dcHvrd à plusieurs bâtiments 
pojir les canons n bombes, n'est cependant point encore 
dfcl'initivemeut adopté. " '' * 

Les. officiers de narioe qui l'ont essayé lui trouvent 
m 1,'âitTii.iAiuBitAViat. r 4 ^ 



trop peu (le stabilité, à cause du peu de distance entre 
les roues de l'aTant. Us le r^^ardent eomme Tenant, et 
d'un iissge pea ooounode. 



Indépendaninicnt do l'iilTi'it ancien à hanquelte et de 
l'affût que nous venons de décrire, on fait aussi usage» 
dans eertains cas, d'une autre espèce d'affût, que les Aup 
^is nomment eompressing carriage, et que quilcjues 
prrsonnc'> ont noinnu- 'iffùt /tan^t du non de rauitral 
Hardy, qui eu a favorisé l'essai.^ 

Cet affût est du général MUIar. H n*a ni essieu ni roues. 

Il se compose de deux flasques an réunis par une entre* 

foisp de volée h et une Ptitrctoise dr iiiirc c en fonte 
(pl. Xll) placées de manière que le dessous de chacune 
d'elles soit plus haut d'environ 57 que le dessous des 
flasques. Deux plaques é»ta dd sont encastréeftoi ar-* 
rière de l'entrefoise de volée, en dedans des flasque.% 
(Urelles dépassent en dessous, d'une certaine quantité, 
ei leur partie inférieure est terminée par un ])etit é|jau- 
lement ou retour d'équerre tourné vers Taxe de Taffût. 
Ces plaques ne sont d'ailleurs fixées aux flasques que |Mr 
leur partie supérieure , de sorte qu'elles petivent se rap- 
procher dans le bas, au moyen d'un écran qu ou fait 
{irendre sur les filets d'une dieviNe en fer à bout taraudé, 
qui traversantles deux flu|jpies et laf deux plaques, s*ap> 
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pnio sur l'une do ces (lerni(''iT?, par répaulemeiit de sa 
téte, tandis que i'écrou appuie aussi sur l'autre ; d'où il 
rérabe qu'en semiU cet écrou, oo Gxe fortement Taffut 
oonlre les bords d'un chis» à pivot « sur leqnd il re- 
pose {Mf le dessous de l'entretoise de mire, en même 
temps qu'il frotte sur \e pont par deux luMpiilles ff ou 
lougs taquets, adaptes aux flasques de chaque coté, à la 
bMtear à peu près de rendrait oèdevniiiit être pUtoées 
les foon dererritre. 

Le châssis à pivot se compose d'un dessus ou tablier 
de 10 à 12'/"' d'épaisseur, d'une lar(^eur égale au mini- 
mum d'écartement des flasques, et d'une lon{;ucur telle, 
qu'elle puisse suffire au recul de l'afl'ût. Le tablier est 
porté sur deux pieds ou taquets, l'un à l'avant g, l'autre 
à l'arrière g, et son bout antérieur, un peu arrondi, 
porte» eomme on le-vmt anx diftssis de «aranades» une 
'espèce de Innette h qui donne la facilité de fixer le châs- 
sis au milieii du saljord, en faisant entrer dans cette lu- 
nette une cheville ouvrièi*e qui s'eugage dans le j[>out ou 
sur le pbt-bord. 

Lorsque l'affût est plac*' stir ce châssis, et qu'on a serré 
I'écrou, il fait système avec lui , et lors du tir, le recul 
e^ fortement maîtrisé par la pression que les bandes de 
fer et leurs ëpaulements exercent sur les câtës du tablier. 

L enti-etoise de mire porte une ooulîne double vi dans 
laquelle glisse la tète d'une vis, dont les filets s'engagent 
dans un écrou fixé dans le bouton de la fHèce. 

Ces affùtâ sont destinés aux pièces de 32 et autres, dont 
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le recul serait btMucoiip Irop t'iendii, ou fatî(juerait beau- 
coup trop la muraille avec tout autre genre d'afTiit. Leur 
{Kkiniagc latéral s'exécute avec une grande iacilito, et 
quand on s'en sert sur les gaillards, on pent les disposer 
de manière que les bouches à feu qu'ils portent, acquiè*. 
rent une saillie plus considt'rable que colle qu'elles pour- 
raient avoir avec d'autres aiTùls. Toutefois, quoiqu'on en 
ait fait ungmnd nombre, «t qu'on en ait placé & bord de 
plusieurs bâtiments, ils ne sont pas encore définitive- 
ment adoptés, comme devant remplacer l'affût marin 
à 4 roues, qui est toujours employé pour les gros cali- 
bres. 

On reproclie à cet affût de présenter des difficultés 
pour être ivmis en batterie, ou pour être reculé à loa- 
gnenr de bra(;ue, parce qu'il est sans roulette, et ensuite ' 
parce que le eanonnier qui doit desserrer la VIS afin, que 
l'affût puisse i;]lisser sur son châssis, éprouve parfois une 
grande résistance, qui provient de ce que le châssis étant 
un peu plus large derrière que devant, fait coin lotrs do 
recul, et occasionne entre l'épaulement ^e l'écroa et lâ 
bande de frottement qui lui correspond, une pression 
lieaucoiip plus considérable quecelle qu'on aTait d'abord 
produite en séri ant l écrou. 

On place les affûts à frottement non-ieulemeut sur les 
fjaillards, mais aussi dans les batteries couvertes. Le V"' , 
le Britannia, de 120 cauous, que nous avons visité à 
Fortsmouth, portait sur ses gaillards 20 canons légers, ' 
de 32, de 6 pieds de 25wt montés sur affûts à frottement, 
et sa rt' batterie était arm<'<' rjc 3't canons léijcrs de 32, de 
0 pieds G p. de longueur et du poids de li2ivi montée 
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aussi sur cet affût. Cinq hommes manœuvraient ceux 
des gaiUarda, et 'sqpt hommec oenx de la 3* batterie , 
mais la manœuvre paraissait péniUe. 

Qiifl(jiies légères modifications dans les installations 
rendent ces affûts également propres, soit au service des 
batteries à bari>et(e, soit au serrice des batterie* oou-> 
vertes. On en frit aosn pour les earonades. 



AMft p«v balaaw A râpsv. 



L'affftt jingtais dit à pivot, destiné à l'armement des 

bateaux à vapeur, est placé sur un châssis et se compose 
(V. pl. XIII} de deux llasques au surmontées d«> deux 
.crapaudines en fonte, d'une eutretoise b d'un corps d'es> 
sieu en bois c, d'une échantignolle c', d'un essieu en fcr 
de deux roulettes en bois qui ne sont mises en place que 
quand il s'agît de transporter Taffiit, et de deux roulettes 
en bronze ee, maintenues par des chappes en fer forge, 
fixées au devant des flasques. Toutes ces pièces sout rOu- 
Aies au moyen de chevilles ou boalont à écnm. 

Le corps d'essieu, ainsi que l'êchantignoUe placée der- 
rière, reposent sur le châssis, et sont renforcés vers l(» 
milieu en dessous, par un madrier/, de 40«^»> d'épais- 
seur, et d*nne tpngueur à peu près égale à la largeur in- 
térieure du châssis. A chaque eodrémilé de Téchanti- 



{^nollc, est placée une espèce d'étrier en fer g dont les 
deux bouts passent sous la coulisse h du cliàssis, et dont 
la longueur (celle de Tétrier) peut être diminuée par la 
ns i, qui af^îe tor la patte du pitoo de côté 

Pour faire mouvoir l'alTiit sur son châssis, on soulève 
les crosses, en se serrant d'un levier à roulette m. Dans 
cet état, l'afiût repose sur trois roulettes, et les hommes 
agissent sor ks palans de c6til ou sur oétol de retraite, 
snifantles mmiTementsque Ton veut fidre. 

Les côtés du châssis, qui sont recouverts en fer forgé, 
reposent^ et amt fixés sur trois édiantijjnolles ou ta- 
quets n n' etn^fdont les deux extrêmes sont percés d'un 
trou ou lunette pour le passage d'une cheville ouvrière. 

Les bateaux à tapeur que nous avons visités, ont deux 

de ces affûls pour canons à bombes , l'un du calibre 
de 10° (0". 25'.}, l'autre de 8^ (0- 203), le 1" ?» rarriére, 
le 2« à l'avant, où, ainsi que sur l'arrière, tout est sa- 
crifié à l'artillerie. 

Chacune de ces pièces {leut tirer alternativement des 
deux bords, et dans le sens de la quille. A cet el&t, on a 
disposé sur le pont, devant et derrière, nnn eiacnlaireen 

ft r IV rfjft, large d'environ 0"'. 050, avec une faible saillie 
au dessus du pont, et dont le rayon intérieur est à peu 
près égal à la distance entre les deux axes des lunettes 
des écÂantipioIIes n et n" du chissis. Au centre de cette 
circulaire on au milieu de la largeur de chaque gaillard, ' 
est un tiou garni en fer, destiné àrecevoir la cbeviUeou- 
vriére. 
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Trois [atitres trous, «également garnis on fer ot ayant 
une rncmc destination, sont percés près et en dedans de 
la circulaire de l'arrière, l'un dans le plan de la quille, et 
les deax autres dant un plan perpendiculaire : mais sur 
Tavant, au lieu de trois de ces trous, îl y en a quatre, 
dont deux sont prêts, et à ^le distance du beaupré. 

Chacun de ces trous est entourél d'une petite circulaire 
en fer, d*nn diamètre ^1 à récarlement des côtés dn 
châssis. " ' 

lAiinlenant, si Vùn suppose la pièce de Tarrière sur son 

afTiît.la cheville ouvrière placée dans le trou de l'échan- 
tignollc dudevanJ, et «lanscflui A du pont ' Xlllbis) 
on pourra, en faisant loumcr le châssis sur la clieville 
onvrière, avoir un diamp de tûr d'cni^n 80*, c'est-à- 
dire 40* & droite ou à gauche de la direction delà quille* 
S'ilëlait néct'ssriii f de tirer sons un angle iiliis ouvert que 
celui-là, on truiisj>orterait le cliàssis «le manière à placer 
la cheville ouvrière dans l'un de^ trous B ou B', qui sont 
sur les côtés dn navire, et l'on aurait encore un champ 
de tir égal au 1"; or, comme les rayons de la circulaire 
qni passe par les trous lî et W lornicnt iiti anj^le de 160", 
on peut se procurer par cette dispotiiliou un champ de tir 
de240*,cequi permet de croiser les feia des deux pièces 
jnscpi'à iw angle de 60*. 

Four tiaasporler tout te système (l allùl et le châssis) 
d'une position de tir ft une autre, par exemple de la pos>- 
tioa A G à «elle B C , un fait , tandis que la pièce est en 
batterie, correspondre la lunette du derrière du châssis 
au trou C} on y place la cheville ouvrière, et après avoir 
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mis la piice hors de l>att(!rio, on ngil sur un palan donl 
la {iouliu double est accrochée au pilon p du châssis, et la 
|K)ulie simple à une des boucles da pont, en dehors du 
point vers lequel on veut conduire la téte de Taffùt, et 
l'on continue de palanquor jusqu'à ce que la lunette du 
devant du châssis, par le mouvement de l'aflùt autour du 
|)oint Cf arrive à correspondre avec le trou B. On replace 
alors dans celte lunette la cheville ouvrière^ «I lorsqm la 
pièce est remise en batterie, on peut pointer et tirer 
comme dans la prûpédentc position. 

Pour fddliter le pointsge horizontal, on démonte totl^ 

les les lisses, fargues, etc., — composant la muraille des 
f^ailiards, jusqu'au plnt bord, qui n'a au dessus du pont 
(|ue 1 élévation qu'où donne ordinairement aux feuillets 
de sabords» 



Systèm« d'amiement. 



Les Anfjlais n'ont point encore, sous le rapport artille- 
rie, un système d'armcmonl dcûnilivement arrêté, parce 
que leur système d'artillerie laUméme n'a point encore 
acquis assez de fixité, et que certaines questions gênt^ra- 
!f'S (pu se rattachent à la préférence à donner à telle ou 
telle espèce de bouche à feu et à telle ou telle esjjécc de 
mnniticms ou d'attirails^ ont encore besoin de la sanction 
de rexpàienoe pour éln «ompl^tement rëscdues. 



' NbmdoBiMRMDttlooIftfebiei, sur les principaux arme- 
ments, quelques renseignements tirës des règlements 
en usage, ou des notes que nous avons prises ; mais nous 
ferons remarquer que très souvent, par ordre ou avec 
anloriHttkm de Taminiité, on déroge aux règles établus» 
' aoità cause d\m déficit dans les approvisionnemenltf loit 
dans le but de faire des essais en grand. 



Vïïmièn bannie, 80«amNM de SS. 

— — 2 caronadesdcGS. 

Dcoxîime 34 camnia de 39. 

TnUèm, - 34-38. 

Gaillardi, 4 — Ig. 



PremUre liaUeric, 30 canons de 3i. 
— — • 9eanMmdade68. 

• Deuxième — ' 34canonf d« S4.' 
Trouième — 34 . i4. . 

GaiUvd*, ' . ; 4 — .13t. 
• «^* IGcaranadcsdeSàx. 

sua L'atTILLCRIE ^AVA1E. 



Le premierdeectTaiNMvxa 900 boromes d'équipage 

et le second nVn a que 800. Toute U diflércnce de l'ar- 
incniCDt du second à l'armement du premier consiste eu 
ce que la 2' et la 3' I>alLurie de celui'-ci sont armées avec 
de» cancm de 33, ttudi» qqe dut l'antre, cllei ainii w- 
mén avec dea «aooM da 34< . 

■irfha w i w i f cfimoaiMaMili V wwf. 







de 3S. 




3S ~ 


24. 




8 


U. 




îi caiomd 


cideSS. 


Poapeoa dunette, . 


6 — 


IS. 




90 





Lorsqu'il n'y a pas de dunette, les vaisseaux de ce raiif^ 
ne portent que 84 canons, parce que Ton supprime les 
six €anNaades de 48. • . . 

ArmmaitfmvaiiaitaititiirmQ. 



Prcniièn: kManKi ' 28caiMat'.d* St. 
Deuxième SS — 18. 

GnUuds, , 8. ~ 19. 

. lScu«(Mde»de38. 

.HT \ 
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jinmmt ifw» «MMueait de 4* rmg (mmmm rwé). 



Botterie, 28 canons de 39. 
GailUrdi, Il — 32. 
— 6 —38, 

48 



Les bâtiments de 4* rang qui ne soat pas des vaisseaux 
nsés, float «miét vnb dm canons de 24 et des carooidM 
de4S.IlspoMt4]e604 TOdtcsiboïKliMà in. 

Lt's bâtimcnis de 5' rang sont arm^s avec des canons de 
18 et des caronades (h 3'2 ; ils portent de 30 à f)0 de ce» 
bouches à feu. Ces bâtiments du 4' et du 5" rang sont 
ordinnranenC appelé:^ /régates, ^^ennent enraile les cor- 
vettes rasëes et les bâtiments légers» qui portent de 36 à 
.8 bouches à fende petit calibre. 




Aif) à MmnmA (I). 



Ptamièr» batterie, 32 canoiu de 32 longs, de 9 p. 6p*|pCiMt S6c**. 
Sa — 32 sa 8 p. — 49ovSO, 

— ScMMiiniboinbesIongtydeSp'ipeMmlMtf*. 

jur affdts à rouet intérifures. 
9* — M canoQs de 32, de ô p. 6 p", pesant 32 c", 

uw^àeampnubH. 
Gaillatdti ° 19 aaom de 39, de 6 pied», pesant 35 c"*, 

sur affûU à comprtstioa» 

m. 



(I ) Ce TWMm, qai toit en coura d'annemcnt, pent Itre Kgttdé 

conimo nrnnlrrni rn^IlUrie qu'on veut adopter pour les trois ponts nn- 
rien modèle. Ainsi on peut croire que le projet de l'amirauté est de oe 
welt» à l'avenir nr kt ymmcm»^ Ai aS|Ctt m 4cMWwà 
bonbca 4c 6 p"» 
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Amtmm A» •vkmÊU èt Im tm^ te Boyd-Frédérick , m 
eon$inietion à PorUmouA (raîv 
mitrini» faminmUi (!)• 



FranUf* b^lterie,30 qw^ni» d«3iloag^ de 9p. 7 p% peiant 63 c-' 
— T i amiÉU i Imiibs dt SV Co. 
— ■ 34cuiMide3llMga,d«9|b6p*, — Mu 

3e — 34 ranonn de 8 p. — 50. 

Gaillards, 4Canon$ UelSIongi, de9p. — 42. 

• — leoMmdM'deaS. 



IM. 



d'oa wdf* de l'amirMlé, adreHé 4 rarteatl d« WoolwiclO. 



HMM à boMba de 8 ponoee, fWMrt 00e"'. 

— US canons de 32 longs, de 9 p. 6 p., — 56> 
2* — 2canoiuàboni])ade8 pO, de6p.0p% dO. 

— SOoBHMdvll, M. 

GdUudb, l6caMMdtaS,de6pi«de, — 25. 

•^^^^er^.v.V ;/ ^^^^^ 

(1) Ce TatMciQ, tpù iuit en conslractiao et fort aToncé en 1 836, est 
regardé cornai* Ht d« plat gftndt ipi «ientétécvusUnUti^ Angte- 
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NousaTons vu en rt'[»a ration à Portsmouth xinc {grande 
frugale nommée La Pique, qui est percée pour 3û canons 
da 33 •mimait, dontSO dntioids de 63 e**daitt la bat- 
tarie et 16 du de 40 ou de 48 c**. 



)(■) 



f^ai$$ta» ie London^ de 1« rang. 



tnaSèct batterie, 30 canons dm 92 long», de 9 1>.7 pOo4, pesant63c" 
— S«MK>ri .i l ombes de 68, — 50. 

U — S4e«iiODidc32loop, de9p. 6p<>, — 66. 
GaOlaria, 30 — deSp., 80. 



FrégaU le f 'o-Hon. 



Batterie, ^ camma d» Sft Im^ 4tO p. 6 ~ 56. 

GaaUarda, SS. . — deftp., — 50. 



(l)r)'ous avo èa èccaaloB^ wir qnâfnMliilÎBfliiltaaiil»tai< 
Tant ce mgâe. 
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Frégate le Ca$tûr. 



ïiMWt'iv:, 22 canons de 32 lon^rs, ilc9 p. 6 p*, pesant 56c" 

(i.ulL.nls.'^S^^ I.H ~ Je 32, (le 6 p. — 25. 

3«. 



CoricUc le Rover. 



16 caroiiaiks de 32, — 17. 

2 canons de 9, — 25. 



Brick le Snake. 



14 caronadc.i de 32, (7. 

2 catiutii de 9, 25. 

le. 



l-a marine anglaise manifeste en ce moment une grande 
Uhdaute là ne conserver, autant que possible, qu'un setl 



* 7î 

calibre à nn même bord» et eherebe aiisii I réduire le 

nombre des calibres uàtés. Elle a depuis long-tempe 
adopte l'usage des canons à bombes. On n'en met qu'à 
bord des vaisseaux de 1 " ou de 2' rang, et 2 ou 4 seule- 
ment. 

On place aussi deux canons à bombes à bord des grands 
bateaux à vapeur, l'un de 8 p*. à l'avant, et l'autre de 
10 p». à l'arriére. 

Vafaaean ^nnletlXioelient. 



n y a à Portsmouth un vaisseau uniqoMMnt destiné k 
servir d'école d'artilU rie. Son armement ne ressemble en 
rien a aucun de ceux que nous venons de décrire; car, 
outre im certain noaâit de candut natallës suivant k 
mëthode rl^ementaire, il y a tauta, à bord des canons et 
dos nITùfs nouveaux qu'on veut éprouver. Ce v iisscnu esf 
mouillé à quatre amarres au fond du port, tout près des 
vases, sur lesquelles on place les bouées et les cibles qui 
servent de but lors du tîr. 

A l'époque où nous visitâmes ce vaisseau, qui se nomme 
V Excellent, et qui était commandé parole capitaine Uas- 
tings, l'équipage se composait d'un commandant, capi- 
taine de vaisseau ; d'un UeiUenaat de vaisseau, «eoond; 
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de six autres lieutenants de vaisseau ; d'un chirurgiou ; de 
vingt élèves pris parmi cens ayant passé leur examen ponr 

]c grarle de lieutenant de vaisseau ; d'une centaine de ma- 
rins volontaires, et d'une demi>compagnie de marine, 

Excepté le lieutenant du vaisseau second chai-gc du 
détail* tous les autres lieutenants de vaisseau ne passent 
que douze à quatorze mois à boni, et pendant ce temps, 

ils font un cours [n-aliqne d'ariillfi ie, et servent d'instruc- 
teurs aux marins; les élèves restent plus long-temps à 
bord. Les marins, qui sont cngu^^ès pour trois ans, en 
passent ordinairement deux à bord du vaisseau-éoole, et 
sont ensuite embarques sur les hntiments de l'État, OÙ 
ils sont employas comme ciief» de pièce. 

Le gouvcrncnnent anglais ne retire pas de celte institu- 
tion tout l'avantage qu'il serait en droit d'en attendre, 

parce que la durée de ren,';a;;< un nf l. s marins est trop 

îimit*'»', i (([u'àson espiintioii, ils rcolicrclient et trouvent 
presque tous des emplois à bord des bâtiments du com- 
merce* 

Au reste, ce vaisseau ne peut être considéré que comme 
une caserne flottante, et non comme une école où les 
hommes puissent complètement aecjnérir I Inliit'i'l - de 
tirer à la mer. Sa |>osition et la manière dont il est amarré 
le rendent à peu près immobile. Cependant, pour habi- 
tuer les nouveaux venus à tirer par tous les états de la mer, 
on leur fait faire des cxercic<'S à feu à bord d'ttu petit 
{lonton, où ils tirent, daus les premiers leuips, sur un 

Si:u L'AnTILLEBlE MAVALK. 10 
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bot peu âoi{;iic, a?ec nn canon de 1 livre ou pîerrier» 

laiidis que plusieurs hommes de i'éciuipagc, en se |H)r(ant 
rapidement d'un rnd roi î du pont à l'autre, doniu iilà oi' 
bâtiment tous les mouvemeats qu'il pourrait iTcevoir 
d'une mer a^tée. 



Digitized by Google 



lUOlSlÈilt hVRTlE. 



tfàamujÊMÊÊ «Di rtuLiuuiM i «i mou db 



FAMICATIOU MS nOUDUBS A ITO. 



Pu-mi les diverses Gibrications d'artillerie ( li V '.i 

cutent hors de l'arsenal de ^Voolwicll, figure, en piv- 
miore li{»tio, l'imporlniifr fabrication tlvs InMichts à feu 
en toute de ter pour le service de terre et de mer: cette 
iablication est livrée aux nsinesda coumnerae. Le eorps de 
Vordnanee (artitlerie ) n*y entre pour ma; seolement 



les fabricants rcooivi-ni de l'arsenal des plans arrêtés par 
les inspecteurs d'artillerie ; mais le choix des matières et 
la conduite des travaux jusqu'à T.k In Minent des bouches 
à feu, sont entièrement laissés à leurs soins. 

Les établissements te mieux montés, le plus en mesure 
de bien faire, et qui ont loi)[];-tenips joui, pour ainsi dire, 
du [)i ivil('g(' de foiiniir à A\ oolwich, ^ont : Canon, en 
Ecosse; Gosprl-oah, en StaiTordslnre, et Lowmore, dans 
le Yorkshire. Parmi ces trois établissements, Carron est 
celui qui a le plus de réputation, ce qui tient probaUe- 
moni à ce que, depuis cinquante ans, il n'y a point eu de 
pk'ces do Carron qui aient tchti' nnx ('pretives, nialgrû 
rinuncnse quantité de bouolies à feu éprouvées pour le 
compte de cet établissement, tant pour le service de la 
Gnnde-firetagne, que pour le service de plusieurs puis» 
sanees étrangères. 

A !'( |)< 411c à laquelle nous arrivimes en An^eterre, 
et quand la tontio de fonte de première qualité valait de 

n à 7 I. sici l., les prix inoyons payés par Vordnance pour 
i'artitlerie en fonlc de fer, étaient comme suit: 

i' Pour un très petit nombre débouches à fen, et à 

rnnsc des faiix-frnis de modèles proviscnres,châssisetc.*. 
26 h 30 1. sterl. la tonne (1). 



(I) Id tonne aiiglaUc re]>ri'»cntv SO «juinlaux avoirdupoù <k 
llSlîr. ou environ 1016kilog. 
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2* Pour un nombre de 20 à 30 et jusqu'à :'0 houchcs 
à feu <lu même calibre, environ 22 1. stcrl. la lonuc. 

3 Pour les grandes commandes au-dessus de &0 Lou* 
ches à leu, de iS à 20 1. sCerl. la tonne. 

Le gouvernement anglais qui, comme nous l'avons ru, 
ne possède aucune fonderie de canons en fer, et ne fait en 
aucune manière- surveiller les travaux relaiirs à la faliri- 
cation de celte espèce de houclies ;i feu, nrjil ainsi, pro- 
bablement avec la persuasion que la bonne qualilé de l ar- 
tiUerie est suffisamment assui-ée par les conditions de 
réception, qui exposent les fabricants à faire des pertes 
considrrables, quand une ou plusieurs de leurs bouchcs à 
feu ne soulieuncnt pas les épreuves exigées. 

Non-seulement le gouvernement ne possède [loinid'u 
sines à canons, mais il n'existe en Angleterre, même cliez 
les particuliers, aucun établissement uniquement destiné 
aux fabrications d'artillerie, et les ateliers où l'on s*en oc- 
cupe ne constituent qu'une branche isolée de l'immense 
indusirie de cerlaines usines, dont les propriétaires, sans 
trop s'occuper d'améliorations, et malgré les coiidilious 
dilîiciles des marchés, calreprennent les fournitures d'ar*» 
tillerie, et consentent à courir lesr isques des épreuves, 
parce qu'en cas de réussite, ils retirent de cette spécula» 
tîon de grands avantages, et que, dans le cas contraire, 
ils ont encore l'espoir d'obtenir d'heureux i*ésultats dans 
d'autres genres de produits. 11 n'en serait pas de même 
pour des usines de peu d'importance, ou uniquement 
montées pour les fabrications d'artillerie; car quelques 
épreuves manquécs et quelques commandes rebutées les 
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auraient bientôt conduites à leur ruine, et nous en ayous 
des exemples en France. 

Les commandos tjue nous avions reçu ordre de fairi* 
au\ fondcrit's de Canfui et de Gospfl-nah noti? ayant 
procuré l'culréc de ces élublisscinenls, nous allons doit- 
oer, sur les fitbtieatibns d*ar(illerie qui s'y exécutent» tous 
les renseignements que nous avons pu recueilltr. 



Uonlflge. 



Les bouches à fim sont moulées en sable, dans des diissis 
en fonte de fer, tout-à-fait semblables à cseux que asus em- 
ployons dans nos fonderies. 

Le lable de nunilage est gënéndeiMni «sses fin» et ooq - 
tient assez de parties alnmineoses pour constituer plutôt 
ce qu'on apprllf un sable fjras et fort, qu'un sable maigre. 
Il est fortement presst- entre la paroi du châssis et le mo- 
dèle, c'est-à<dirc qu'on moule avec soin, et bien aerr 
Les cbls^ sont mohM bien soignés que oewt qui ensien 
actuellement dans nos Ibadwies de la mai^. 
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Démoulage, ramcolage, étuvage, etc. 



Le démoulage, le nmtouLtge, étuvage el les autres opé* 

ratifiiK, faiU's sur les nionU s |i(>ur lc> ruottrc ( ii «'(al de re- 
cevoir la iouif liiiuide lors d»' l.i couli c ,ue prèbcaLcntrieu 
(le particulier, ni qui ne soit pratiqm^ dans nos usines; 
toutefois, nous avons remarqué la manière d'étuver les 
ninuU'K, dont 1rs tronçons «ont pai railonieul sécluls à la 
lK)uiile, dans uno t-luvc de plain-picd avec le sol de la fon- 
derie (V. l'Appendioft). 



Les fimnes et les dimensions des fours à réverbère sont 
décriCes et discutées dans l'Appendice. Il nous suffit de sa- 

voii-, pour 1c moment, que i-es fours sont de l'espéce de 
ceux le plus /jcMiéi alciiient usités en France ; c.-à-d, qu'ils 
M>nl ù .simple voùlc, et que le métal en fusion se rasscm- 
ble au bas de la sole» dans la partie opposée à la diaufle. 



La charge, ainsi que cda se pratique dans quelques 
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usines de Franne, se faiti chaud et avec une assez grande 
prompiUudeyCaron n'y emploie qiit; si\ minutes. Le four 
("^l alors prnsfpie rnnf^c-hlnnc, cl il faut ordinairement 
une heure de chauiTagc pour l'amener à cet ëtat. Les 
gucusej destinées à être refondues sont peu loui-des, ut 
assez maniables pour qa*un homme seul poisse les jeter 
sur la sole. Leurs dimensions sont à pou près de l^de 
lonf^ueur sur une serlinri trianînilaire transversale dont 
la grande base est d ciivirou 12'^, et la hauteur de 10 y„. 

Deux ouvriers et le chauflfeur suffisent ordinairement 
pour faire !a change: ils commencent par jeler danî le 
four deux gueuses, de manière qu'elles soient placées per* 
pendiculairemeni à Taxe, l'une & la hanieur du montant 
de droite de la portière de chai|^, l'autre à la hauteur du 
montant de gauche. 

Ces deux gueuses, qui sont légèrement supportée:! par 
des cales du côté du mur, de manière à ne pat reposer 

directement sur la sole, doivent, on quelque sorte, servir 
de chantier de support pour le reste de la charge, et c'est 
sur elles qu'on jette successivement toutes les autres 
gueuses, en les disposant, autant que possible, de ma- 
nière que la flamme puisse pénétrer dans tons les inter- 
valles laissés entre elles. 

Dans le cas où l'on a des tronçons de canons rebolés 
ou des massetottes à mettre dans le four, on les fait rouler 

sur les deux faneuses dont il est (juestion ci-dessus, et on les 
place non loin du mur, en face de la portière. Toutes les 
fontes étant introduites, on soulève avec des ringards les 
deux gaeasee^faantiar, on cdies qui seraient tombées à 
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plat sur la sole. On place dessous de p<'li(es cales de vieilles 
hriqups, ou méiiu- <le lioiiilie au besoin : on baisse la poiie 
de cbai je, on Iule li sjninH ;iv( c du sable liiiiiii cli-, rt 
l'on continue à ihaulTer. 



Les proportions qu'on établit entre les dilTêrentes 
fontes qui composent la cbarjje, ne sont point fixées d'une 
manière invariable par rapport aux dénoMunations que 
reçoivent ces fontes d'après leur a pect {;dnéral. 



Ainsi, l)ien qu'on saclic, par l'usaore, quelle est la pro- 
portion de fonte n" i , de fonte n" '2 etc., qui doit entrer 
dans un mêlante pour couler de l'artillerie, il y a si sou- 
vent des variations dansles fontesd'un inêinenumL'ro,qu'ou 
s'en rapporte à l'œil exercë de l'ouvrier pour déterminer 
si telle ou telle espèce de fonte doit être niélanfjée avec une 
plus ou moins grand*; quantité d une autre espèce, pour 
obtenir, par la refonte, celte couleur grise, à grain uni- 
forine, et cette texture nerveuse que l'expérience a ap- 
pris à regarder comme les indices d'une bocuie fonte d'ar- 
tillerie; et sous ce rapport, la fonderie de Carrun est 
favorisée; car, outrequ elle possède d'anciensouvriers très- 
exercés, elle jouit «'ucoie de l'avantage d'avoir |M)ur diree-- 
leur un bomme, M. Dawson, qui a éu* élevé dans l'éta- 
blissement, et qui est très-versé dans tout ce qui concerne 
la conduite «les ba'uls fourneaux, ainsi que dans l'art d'.' 
traiter le fer cru au fourneau à réverbère pour obtenir de 
bonne fonte d'artillerie, ou toute autre espèce de fonte 
propre à divers usages. En délinilive, la proportion l.i 
.«tu l'imiLLi.Bic MAVAii;. Il 



plus usitée et celle <iid tcrt de point de dq^ai l csi : 



i/i {bote nu 1. 

ifi — 11" 2. 
1/5 — II" 3. 



Nous expliquerons plus tard qticls sont h s caracièri'S 
«•\li''ri(Mirs auxquels on rrconnail les fonlcs ri" 1 , ii , '2, etc. 
Les ifoui'uns de canous rebutés et les niasi3clolU-.s suul cun. 
sidérés comme fontes n* 3. 



GhanSSage et Fnskn. 



La houille employée pour la fusion, est unehonUle niai- 
f^re, d'escellcnic f|iiaiitc, choisie parmi K s nicilleuros dfs 
tiuvirous. Or, il est à reinanjuer que les houilles ci Ecosse 
ont, en général, la snpériorité sur celles des autres con- 
irécs de l'Anîjleterre. Celle employée à Carroti pour le» 
fours à n'%ci b< ri- hrùlc avec activité! ci dnimc une flamme 
|>«u longue, mais brillaule. Celte houille, quoique légère- 
ment pyriteuae^ est très pure et laisse fort peu de ràtidu 
dans le cendrier. Nous en avons rapporti'; des « chantillons 
< l nons on reparlorons dans 1" \p[M'ndirc. Kllet st pr -s'^ifi 
toujours en roche ; mais avant ih: remployer, le chauU'cur 
la brise et en lait ensuite le triage, dans le but de n ad- 
mettre pour la grille que des morceaux qui ne suent ni 



,",r.in<Js ni (rop pelils, H |>our cola, aprt s avoir cassi»! 
tous ct tix f[ui lui |)arai.sseti( imp /jros, il ramasse e| w- 
couf la houille ainsi litmc, ;<v<-c une lourclir qui a dix 
a douzf drnts convciiabli tuf nt espacées, de icllc sorte qu,- 
la poussière et les pctils ni .maux s'en séparenl; puis il 
place ])rv» du tisart, et pour être jeli-K sur la grillf, les 
iiioici aix«piin"ori(pu pass. r. riup lesdfutsdesa JWurchc, 
( t dont !(• voluuK vl li-s formes s approilient à peu pré» d.' 
wnixd-uu |);tral!êlipipêac de 10 à I57.. de lonjîueur sui 
S do largeur et 'i ou 5 dqwis^cur. l,c chaulleur évite, 
autant que possili'e, do hriserde nouveau la lioiiiilf en la 
mettant sur la grille, <pi*il charfje avec prérautiori, en sr- 
servant iVnnr pelio plate à rebords , t d'une dimension 
approjHi(''e à l ouvcrlure du tisart. 

Ces soins qu'on doriiie à la préparation de la houille 
cl aucliai-jjeniiMi de la grille, peuvent, au premier ahord, 
paraître niiiiutii-ux ; eepeudani ils sont loin d'être inu- 
tiles, car il vu résulte que la houille, convenahlenient di- 
vist'e, hrùle sur plus de surfaee, sans cependant être assez 
menue poiu- qu'il en résulte la moindre dinienlté dans la 
circulation ilel'air nécessaireà la cond)UslioM.Ï)"aulre part, 
eu faisant le triajje ainsi que nous venons de l'indiquer, 
on met de cùté toute la meiuie hoiiil e, en jn;ran<le partie 
cfmiposée de déhrisdes petites sUatesdi- houille prasse ei 
Irîahle, (pii se trouvent toujours f;ntrt'lacéc8 avec les strates 
de houille inaif^reril résulte de cette opérofiori que la eoni 
hustKjn de la houille restante ilevient heaneoup plus ac- 
tiTe; car ta ii»uille f;ra«se, en se boursouITlfint au iVu ei 
lormanl du coke, e«rt -présenLé l'iiiconvénient d uhsii'uei 
la {pille, d'occuj ' ice inulilemeut, el d'amener 



t 
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ainsi une (linunniiou dans la quantUc absolue tic calo- 
rique développé par le foyer dans iin temps dooné. £n ou* 
Ire, l'absence de toute poussière dans le corabttsUble, pro- 
duit aussi !'avanl:igp de di-harrasscr ïc four de cctlc rdiiu'o 
noire et é[)aisse (\ui, dans le cas conlrairc, le traverse tou- 
jours durant quelques secondes après la charge, et doit 
oontinbuor à le refroidir. 



Nous avons rrniarqm- qne le ebanflciir, après avoir 
introduit la liuuille par le (isart, n'en bouchait pas entiè- 
rement l'entrée, de telle sorte qu'il y restait toujours une 
petite ouverture vers la partie supérieure. On conçoit 
qu'avec de la houille en fra,';tnents assez {»ros encnn', et 
sans nii'lanfje do nieruic houille ni df poussit rc, il ne soil 
pas très facile à cet ouvrier de ne laisser aucun accès à 
l'air, et l'on pourrait croire que c'est par hasard on par 
négliî^ence, que la porte du tisart est ainsi mal bouchée. 
(Cependant il serait possible que cela n'eût pas lieu sans 
dessein, et l'absence de toute fumée au haut de la che- 
minée nous porte è le croire* 



Le cliauiïeiir deUiouche le tisart et remet de la houille 
sur la fjrille, de dix en dix minutes à peu près, et il la 
dispose avec un crochet en fer, de manière qu'à partir du 
bond supérieur du |M>nt, qui est, en même temps, l'origine 
de la sole, elle aille en s*ëtevant vers le fond du four; 
d'où il résulte que toute la masse de houille incandi sccntc, 
transmet, sans obstacle et avec énergie, son calorique aux 
fontes placées sur la soie, non loin du bord du pont. 
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Environ un l;'» d'heure ou 20 minâtes avant la rm- 
k'e, lo chauncur travaille sur la sole , vis-à-vis de la porte 
de la charge. A c»'t«'flct, il introduit uu ringard crochu 
par un guichet pratiqué dans cette porte , et remue ]ëgô- 
remeut , sans aller jusqu'au liain , ks petits morceaux 
de fonte à rr-tat pâteux qui rc^fcnt rncon^ :i rcm[)lacc- 
incnt (le la charge; et hiealùt après la fin de celle opu> 
ration, lorsque d'ailleurs toute la fonte parait liquéfiée et 
suffisamment chaude dans chacun des fours, on procède 
à lacouItV, après laquelle ou recharge imm(''(lialement les 
fours, aftnde profiler de la chaleur qu'ils ont acqtiisc, en 
faisant de suite une autre fusion. 11 est donc à propos de 
s'arranger de manière & avoir toujours deux moules 
préparés , le jour où Ton allume les fours à réverbère , 
car on ohlieut ainsi réconoinîc d'une heure ou d'une 
heure et demie de chauQage, et, pour cette seconde cou- 
lée» la .fusion dure 10 ou 15 minutes de moins que lors 
de la première. Lo temps nécessaire pour la fusion d'une 
tonne à une tonne et demie de foute dans les fours 
de Carron chargés à chaud, est d'environ I lieurc et 
demie; quelquefois, cependant, noQS avons vu couler 
5/4 d'heures après la chai^gc faite. 



CeaUe. 



L'œil du four est bouché avec du sable maigre, ayant 
cependant assez de consis&nœ pour ne pas se laisser pé> 
nétrer par la fonte, mais ne durdssant que très peu an 



î> Sfi -«s 



feu. De sorte que, quand le cluuilîdir vont coulor, il dé- 
bouche son four avec {jeu ucoup di* facililt-., d loujoui*s 
en commençaDt par pratiquer un petit prrinîs vers le 
haut du bain, dont la partie supêrieuro s'('('oiil(' la pre- 
mière Il .irjraïKlil ensuite le trou de eoulé;', suivaut 
l'ordre qu'il en reçoit , en dé{jradaut ic sable avec 
la {M^nte de son ringard, et du haut en bas , jusqu'à 
ce qu'il soit arrivé à la sole. De cette manière, la. 
fonte (|ui <'st la plus chaude et In plus jjr ise se rend la 
première dan.s le moule; la foute luoiu.s chaude et plus 
blanche , qui arrive ensuite , trouve les conduits toui ^ 
diauffifs, ce qui est nu avanta^ : et» comme elle est plus 
lourde que l'autre, elle tend à reprendre la position que 
lui assigne sa pesanteur spécifique, et, traversant la nia.sse 
(luide qui l'a précédée dans lu moule, elle y occasionne 
un aumirement d*ou doit rdsulcer an mélange plut in- 
time de la matière en fusion. 



En sortant des fimrs» la. fonte parcourt, dans on canal 

creusé dans le sable, un trajet plus ou moins long , et se 
rend dans une espèce de petit hassin , aussi creu.sé dans 
le sable , et au(juel viennent concourir tous les canaux; 
la fonte des divers fours, qu'on a chauffés en même 
temps, commence à se mélanger dans ce bassin, d'où 
on ne la laisse sortir (juaprés qu'elle y a acquis une 
certaine hauteur , et en [>assant sous une pelle en 
fonte ou esjiéce de vanne , contre laquelle s'arrêtent les 
crasses. Au sortir de ce bassin , la fonte se rend , par un 
canal en sable , dans un cheoean en t61e ^arni intérieu- 
rement de salde , arni<'' d un. tuyau verlical de roulée 
paiement en tùle., et^arni en sable trcs argileux, de 



manière à lah^cv un vide dont la aeclîoa est an carré à 
angles arrondis , de 6 ou 7 «/a de cdié. 

On coule à grand jet dqwâi le commenct tiu ni jii<;qii'ù 
la fin de l'opiVation. On ne moUait j.tniais plus de 2" 1/2 
à couler un canon de 24, modèle anglais, ce (\u\ fait 
sttp{K>sfr qu on laissait écouler pendant ce temps , dans 
le moule , environ 4 tonnef 1/2 de métal liquéfié on 
4,000 à 4,500 k. 

Nous n'avons jamais vu mettre des bouclwnt de foin 
dans les tourillons pnur rn)[)èchcr que les crasses ne 
vinssent s'y loger, et cependant, nous u'avons jamais 
remarqué de débuts en cet endroit du canon. 

quelques pelletées de fraisil ou do sablo , et les chauf- . 
Peurs f si l'on ne doit plus eoul» r dans la journée ) font 
ijorlir par l'œil de conlé<' , l<'S laitiers pàicux ([ui sont 
restés dans le bas du four; puis, avec les autres ouvriers, .^ 
îb enlèvent le peu de fimte figée surlesparois des canaux,* 
ainsi ^gue la trOs petite quantité de carcas et de fonte 
elaire qui résulte de l'opération. Ces rësidus de fabrica- 
tion suul générulement fort peu de chose, et, d après le 
dire des employés de Garron , il ne doit y avoir que 6 à 7 
p. 0^0 de dilTérence entre la fonte chargée sur la sole et 
la fonte coulée en moule. IVndant le temps qui s't'cMuIc ^ 
entre la coulée et la solidiGcation , il se forme dans le-" 
moule nn ravalement d'cni^n 14 & 18 pouces de pro- 
fondeur, ayant la forme d'un entonnoir, et provenant du 
tassementdeb matière. Nous avons remarqué que cenva- 



UMnent était beaucoup plus considërable encore quand on 
cnul.iit nos pièces fi aïu ahos, parce que, indépoiidammrnt 
du tass'.-iiieiit de la matière , il y avait dilatation dans le 
moule , ce qui provenait de ce que , faute de' modèles et 
de cllàssis, on coulait ces pièces danii des chapes en 
l' rre, (jui , bien qu'elles fussent ccn U'cs f^n fer cl enter- 
rées, ne pouvaient pas résistera la dilatation causée par la 
ehalcnr de ta fonte , comme l'eût fait un moule en châs- 
sis (1). Le directeur de Carron a attribué it eette cause 
les sot-nVires qu'on a remarquées dans plusieurs des 
canons dont le moule avait été fait de cette façon. 

les sminiures remarquées étaient intérieures, cl se 
litjuviiioul toutes à hauteur du collet de la tulipe ou un 
peu en arrière de ce collet; le directeur, dans le but 
dV.viler CCS défatits , essap de garder un pende fonte 
< Il réserve, afin de la laisser s'écouler leTiteiiienl dans la 
iiiassclotle, pour remplir le ravalement à mesure qu'il se 
formerait; il fit même deux ou trois fois remettre quel- 
(jti/.s morceaux de gueuses dansuii des fours à réverbère, 
oblinl au bout d'utie 1^2 heure de la foute liqui(le , et la 
fit sVcoulcr dans l'entonnoir formé par le ravalement, 
cù cUe se mélangea avec la première fonte, qui n'était 
Ijmnt encore solidifiée. Mais aucun de ces moyens ne fiât 
suivi d'un plânsnccés, principaleBseiitaTec les canons 



1, f'i aciiJciil, qiii en FrniuT cilt pu rondiliic » f;iirf ri'l)iilor le' 
Itii'-ci-», était à peu \>n:i insigiiiriaut en Angleterre, où elles devaicni 
^rc tournées cxtérieurencnt , niiui que touin celles qu'm j ta^ 
brique. 
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de 8 longs; on en coula six pour en avur deux de re- 
cette. 

Toutps les fois qu'on a coulé devant nous, nous 
avons trouvé U» fonte très chaude, bien coulante, quel> 
qnefois même un peu étinoelanCe. 

PceeaMaBS, Jécap i tag e , fimige. 



Les bouches à feu ne sont retirées de la fosse que 24 
heures après la coulée , et on attend encore 24 heures 
avant de les débarrasser de leur enveloppe en. sable, qui 

alors est Irès peu adhcrcnlc. On les mai tello (('[^('"vment, 
pour faire lomber le peu de sal)l(' (jiii n'a pas cli'|ioiiillé , 
puis on les ébarbc grossièrement aux joints ; et, comme 
les pièces doivent être tournées après avoir été forées , 
on ne nettoie avec soin que le carré du bouton et l'en- 
droit qui doit sej'vir do portage provisoire pour cou- 
per la masselotte ou décapiter. 

Le banc i couper les masselottes ne sert jamais qu'à 
cet usage, et la pièce y est disposée de maDiére qu'on 

puisse aussi , sans la changer de position , tourner la par* 
tie du collet de la tulipe ou de la Qn de la volée qui doit 
porter dans le collier du banc de b forerie. 



On ne fait pas d'autre jiortage, parce' que, à son anire 
extrémité, la pièce s'engage par le carré du bouton ' 

«un l*âBTIU>eillB KAVALE. 12 
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dans une boite en fente, centrée au moyen rlc 8 vis , 
dans un manchon qui fait systèn>o avec lui arbre isoU: , 
tournant sur deux cnllicrs , et pnrticipniit au niouve- 
nieiit de la roue motrice au moyen d'un cmbravai^e 
d'une furme particulière. 

Le canon fait ordinairement de 3 à 'i tours par nu'nute, 
et les poids suspendus à i'exli-euiité de leviers d'envirot» 
82 ';„, qui font avancer le chariot porte-foret, sont «l à 
peu pi-és 00 k. 

La vitesse dv. ti'auslatiou du jon'l , observée lors du 
loragc des canons de 18 et de 30, a été trouvée de 
0"'0'J5 à 0""038, avec la vitesse cirtulain- et la prc.-sion 
I i-dessus indiquées. 

On fore près du calibi tî, et on m; laisse que 'i' " ( -i' /.,, ) 
it prendre par l'alésoir. 

Nous ne nous arrêterons pas h donner de plus grands 
di'tnils sur la conduite du foragr: j la marche suivie pour 
jiroeéderà a-ttc opération ne nous a paru jirésenter rien 
de particulier, rien même qui ne fût déjà depuis long- 
temps pratiqué en France avec des améliorations sensi- 
bles. 

Toutefois , ayant remanjné que les bancs de Pnv rie 
présentaient, dans certaines parties de leur in>.l;i!la- 
liim, quelques dispositions bonnes à consulter comme 
rensci{jn( inenls , et qu'il en était de même pour quel- 
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ques outils , nous avons pt'mô qu'il ne serait pas su- 
perflu de donner une description sommaire des nus et 
des autres ^ V. T Appendice ). 



Lorsqu'une bouche à feu est forée et alésée , on s'as 

surr- qu'il n'y a rl.ms l'amo ni rlnmbrcs ni soufflures , 
cl qu rllf est assez concentrique avec la surface exté- 
rieure pour pouvoir être toomée saas laisser de métal 



Cette riiite terminée, on l'enlève du banc defitreriet 

et on la transporte dans l'atelier où ellr doit i" tro tournée 
entièrement, et où elle est mise en chantier de la même 
manière qu'à la forcric , c'est à-dire qu'elle repose tou- 
jours par le m£me portage sur le coussinet du chantier 

de devant , et qu'elle y est appuyée par une sushande , 
tandis que le carré du honton est centré dans un man- 
choa, ainsi que nous l'avons décrit ci-dessus, mais en 
tenant compte de rotcentricité. 

La table CD fonte scnrairt de snppotc» ccles chantiers 

SOT lesquels elle est placée, sont installés d'une manière 
très solide , et le UMma^ s'exéeute avec CKililé et exac- 
titude. 
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L'épaisseur du fer à cnlovcr est, dans certain^ endroits, 
d'environ 4*/., et on ne met gui>re que 24 à 30 heures 
pour tourner un canon de gros calibre , quand il ne 

pn'sentp pas , ainsi que les noires , des difficult«5s d'exé- 
cution provenant de certaines parties accessoires, onde 
certaines formes de moulure ou de cul-dc-lampe, qui 
exigent det loios minutieux. 



Tonrnage des toorillona. 



I<e tournage des tourillons se fait sur unl>anc particu- 
lier, qui porte vn chariot mobile, à crémaillèi-e , dans 

le genre de nos cliariolsporic-rnrt ts. Sur ce cliariof , on 
place et on centre le canon , de manière que le tourillon 
se présente convenaUcmentàToutil, qui est monté sur 
un mandion mu par un tournant. On Toit que par ce 
moyen on ne peut toui-ner qu'un seul tourillon à h fois, 
l'I que, après en avoir achevé un, il faut changer lapièce 
bout pour bout, et centrer le second tourillon comme ou 
a centré le premier , ce qui est une perte de temps , et 
fiiit que l'on est exposé , malgré toutes les précautions 
que l'on peni prendre , h avoir des tourillons dont les 
axes ne se correspondent pas parfaitenicnl, et c'est aussi 
ce qui arrive assez souvent. Nous pensons donc qu'il se- 
rait peu utile de décrire plus au long cette machine, qui 
ne présente pas foute la sûreté désirable , et qui d'ail- 
leurs, dans d'autres établissements, est remplacée par 



une machinr à tourner dont nou» ilonnerons la ili-s- 
cription , vl qui offre l'avantage île Itnirner à la luis li s 
deux («tii illons avec exac(i(u«li- et CL'Ièrilii. 



Burinage , perçage de la lumière. 



Kn surianl du précédent atelier, la houclie à feu passe 
à l'atelier du hurinajje et cist-lage, où Ton fait au ciseau 
et à la linje toutes les portions de la surface cxlérieurr 
où l'outil du tourneur n'a pas pu atteindre. 

Il faut, terme moyen , poii'- hnrinrr une [»iri.<' fie l'jri»-^ 
ealibrc, Ajournées de 2 burineurs. 

Après je burinage, nn procède au perecmeni (!<• I:i lu- 
mière. Celte opération n'oll'rc rien de bien parlieiilii r. 
Elle consiste : 1" à diviser la bouche à feu par un pian 
diamétral, pcr])endiculaire à l'axe des tourillons, et It la 
mettre en chantier de manière (jue ce plan soit parfaite- 
ment horizontal ; 2 à diriger le foret sur le point fixé ex- 
térieurement pour l'oriliee de la lumière, et de manière 
à ce que son axe se Ironve dans li- plan horizontal per- 
pendiculaire à l'axe des tourillons , et forme avec l'axe 
de la bouche à feu l'angle voulu. Cette seconde partie de 
l'opération , et le perçage propremeni dit , s'exécutent 
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au moyen d'une petite machine dans laquelle le foret 
reçoit, de deux enjjrenages, le« mouvcnucnts de ro- 
tation et de translation nëcessaîres pour le faire fonc- 

Monnor. 

Lorsque la lumière est pcrcde , les bouches à feu sont 
visitëi's provisoirement par les cmployt's df la fonderie , 
puis elles sont marqu(!es et expckliées j)our l'arsenal de 
Wooiwich, où l'on en fait la recolle définitive, après quoi 
ou les pèse , on les peint cl on les dispose sur les chan- 
tiers du parc , de manière à ce qu'elles puissent être com- 
mod(<in<'nl enlevées et transporl«*cs , ainsi qn; nwis 
l'avons dit plus haut. 

Nous allons maintenant nous occuper des travaux 
ext'cutës à Gospcl-oak pour cette même fabrication des 
bf)uches à feu , que nous venons de suivre dans ses di- 

\ <^r < iL-f-iiU à Carron. 



Procédés usités à 6ospeI-oak, pour la fabrication des 
bouches à feu. 



Moulage. 



Le Dioulage des bouches à feu à Gospel-oak est celui 



ilil moitltiL^i' en.uili' 
troïK.-niiuiS <'t <le tli 

Loschù.sM , j .1 .-.oui f'H fonte lU-' ftT, laissonf. à di-sircr 
!><jus le rap|)oi't de l'ajuslai^u et delà mise eti nrdn*. 11 on 
<-!ii di' inëmo [lour les truni;uns du luudèlc. 

Le sable est utu- Itriv <|uar/.<'U8r foi i yrossiere et rou- 
;;càlr('. Il «'Si plutùl niaif^re que f^ras , et i'«']icntlant ou 
moule (rës pi u serre; car, pour peu qu'on ap{>uie sur la 
surface du niouk- avec le doi{j;t, ou y laisse une enipreinlr. 

Cette uianicru de mouler, jointe au peu du consisiance 
du sable et uu mauvais ëlat des cbàssis, est cause que les 
ranoiis bruts sont recouverts d'une énorme croule de 
sabl<' l'oudii i- M" ' 'Ml' (I;- Cl iiii . fl (ju'ily a de 1res ;;raudcs 
bavuieî» au ive-l-il cpielqut foi-, que l i 

r.iutc s'échappe du moule et qu'on ne peut s'en rendre 
inaitJ'e. 



Etu-.^,.-. 



L'élu>aj;r se lait dans une étuve de pluiii-[H, li l'ii M 
située vis-.'i-vis l'endroit • ''' !" r) moule, et 1 n'i 
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des côlés esl presque cntic-rtraenl occupé par uneclicmi- 
iiûe à grille, où l'on jcUcde la houille ù profusion. 

Les tronçons des moules sont npportës dans Tétuvesur 
un (jrand cbariot plat en fonte sur lequel on les dépose 
au l'i^r et ù mesure que leur moulage est tcrniinu. Ils y 
ivstcnt 12 heures, après quoi on retire le chariot et Ton 
moii(<- le nioiile pour la coulée. 

Si l'on t-lahlil une comparaison entre la manière dont 
le travail des bouches à fen,ju£<ju'à la descente en fosse, 
est fait à Gospel-nak, et la manière dont ce même travail 
est exécuté à Carron, l'avantage reste, sans aucun doute, 
a ce dernier établissement, sous les rap[>orts exactitude et 
économie. Toutefois, coranje les bouches à feu sont des- 
tinées à cire tournées, l'inconvénient du moulage peu 
se ré n'est )>oint aussi grand qu'il parait l'être au premier 
al>ord : il est même possible que dans certaines localités 
il y u t avantage ù agir ainsi , afin que les moules ayant 
plus d'air, il y ail moins de danger d'obtenir des produits 
souflb ux. 11 esl à remarquer, au reste, que pendant tout 
le temps de noire séjour à Go?pel-oak , nous'n'avons ja- 
mais entendu dire qu'une pièce eût présenté des soufflu- 
ites. 



Espèce des toura à réverbère. 



Les formes et les dimensions des fours a icsciui ic de 
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Gospel-oak seront décrites et discutées dans TAppeadice. 
U nous suffit, pour le moment , de savoir que ces fours , 
éttùt In contenance est plus considdrable que celle des 
fours de Carron, sont de IVspéce de ceux dits fours à dou- 
ble voûte, et que le métal en fusion se rassemble prés du 
poity au lieu de se réimir sous k choninéei 



dtaiise. 



La char^ se fait I diaad, et à peu près de la même 
manière qu'à Carron; mais avec d'autant plus de ftcilité, 
que l'autel où on la dt'posc , vis-à-vis de la porte de la 
charge, se trouve disposi- presque horizontalement en 
face de cette porte, et est loin de la grille. 

On attend ordinairement pour cliarger, que le four 
soit Inen lilane, et on jette quelque peu de fniisil et de 
sabfe secsurla solepour que les chargeurs ne soient point 

trop çènés par l'excessive chaleur du four; probublement 
aussi dans le but d'obtenir des laitiers destinés à recou- 
vrir la fonte en bain. 

L'alliage de fonte nous a para se fidre 1k Gospel-oak 
ame moins de smn qu a Camm. 
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Les gueuses employées pour fondre de l'artillerie en 2* 
ioaion, sont, partie du pays de Galles, partiedes environs 

(If Gospi-l-cak, et on vnii'le ries rannns n'l)Ut(?8; mais potir 
ce qui est du rapport existant < iili-e lus «|uantihs des 
fontes de divei^ qualités, ainsi que relativement aux 
dénoroinatwns et dëfinitioiM de cet qualités , nous n'en 
parlerons point, parce que les ouvriers que nous avons 
rotisiiliés h cet (\<^ard, ne DOttS out pas doQuë de rensei- 
{jiKuiciils assez positifs. 



ChaulBaga et l'usion. 



La houille empicyëc pour les fusions au réverbère cal 
choisie parmi les meUleiires du pays; elle se rapproche ua • 
peu du d|p/nif<-«oa/d'£oone« mais nVst point aussi pure; 

elle est on f^ross<'S pierres qu'on tléhite à coups de 
ni.is.sc devant le founie^iu, afin d'obtenir des fragments 
>iiii ])uisaeDt entrer par l'ouverture du tisard. On en met * 
à la fois une grandie quantité sur la grille, et on reste 25 

;i no niiniilrs sans en remettre. Elle nrnl<' hien , donne 
une (liinmie claire, mais elle se boursoufHeun peu ci en» 
j^agc les barreaux. 

Un seul chauffeur suflit au service du four. Il est aidé 
pui les antres fondeurs knrsqn'il 8*agit de charger. Hs 



rakknt ëgalemeat à remuer le métal sor Tau ici pour 
accélérer la fia de la fusion, ce qui se fkit fla levant un 

p< Il 11 portière de charge, et retournant avec des ringards 
les morceaux à moitié foodus et pàteux-qni se trouvent 

vis-à-vis cette porte. 

Les fusions sont longues, et durent de 3 h. à 3 h 1/2 , 
depuis rinstant de la cTiai^e jusqu'à celm de h oouûe , 
pour un four chargé de 2 tonnes à deux tonnes 1^3 de 
Tonte, ou environ 2,000 à 2,400 k. 



CouUe. 



On ne coule pas aussi vite (|u'à Carron, et !<• pcrtuis 
percé dans cliaquc four est assez petit pour que, malgré lu 
réunion des produits des ditfcrents fours, on puisse couler 
à petit jet dans le Boule du canon. En outre, la pente des 
diveis chenaux , depuis rœil de disque four jusqu'auprès 
du bord de la fosse, est assez considérable , et de près de 
Sà4 efm par mètre, ce qui empèohc que laionteue s'arrête 
ni De s élève trop dans ces chenaux, pendant le trajet, et 
diminue unai leddchet en fontes clsires. 

A- quelque distance du bord du moule, on établi lue- 



]}etite pi'Ue de foule dausle chenau en sable qui, à par- 
tir de ce point, remonte un peu pour «e rendre dans le 
chenau de coulée, de telle aorte que les scories ne {mit- 
spnt que tu s difTicilement remonter dans ce chenau en 
passant sous U pelle. 

On ne place pas do houolion do foin dans les tourillons ; 
mais, à une certaine épo<]ue de la coulée , deux fondeurs 
se saisissent chacun d'une pelle de fer légèrement tor- 
chée, dont b forme est dérivée de celle du tronc de cône 
du renfort, et qui est nioiitée sur un lon{j manche en fer. 
Ils introduisent ccllf jicllo dans le métal fondu qui est 
dans lu moule, et la maintiennent pendant quelques ins» 
tants devant l'entrée du ride des (ourillons , pour empê- 
cher que les crasses ne s'y lo(veni en y entrant directement 
avec la fnntr , qui ne peut plus y pénétrer que petit à petit, 
en s'insiuuant en ire la pelle et les parois du moule 
de bas en haut , et qui continue à s'y introduire ainsi » • 
jusqu'à ce que la hauteur du métal smt devenue telle» 
qu'on ne puisse plus maintenir dans sa position primi- 
tive la pelle, qui est alors re[K»ussée avec force, tandis 
que le niveau s'établit instantanément entre le moule du 
corps do canon et le vide des tourillons; d'où il résulte 
un mouvement de réaction (]ui tend à repousser les soo« 
ries vers le centre du moule. C'est, au reste, à peu prés ce 
qui se passe dans nos fonderies avec les bouchons de foin 
qu'on place d'avance dans le vide des tourillons; mais id 
on a l'avantai^c deoepia craindre que le bouchon , en> 
veloppé par la fnnte, ne reste dans le tourillon , ou que 
ses débris n'aillent se loger dans quelques-unes des par- 
ties supérieures de la bouche à feu. 
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On se sert de ces pelles pour i epousscr los scories vers 
le centre da moule, jusqu'à une certaine hauteur au-des- 
ta« des tourilioiis. 



DeeMUage* tonraage, dieapitafe. 



On 8orl la bouche à feu de la fosse aussitôt qu'on j)eul 
raisonnablement supposer que la fonie est solidiliéc, et on 
U marteUe pour faire tomber le plus gros du sable du 

moule qui y est resti- adhér ent; puis onla porte sur le banc 
de tour, où elle doit èlre touim't! extérieurement etdécapi- 
tée avant d'être mise sur les baues de forerie. 

Le banc de tour est un fort chariot en fonte , sur le- 
quel k» canon est posé de manière à 6ire soutenu sur deux 

colliers, et à se présenter au tournant du côté de la mas- 
selotte , qui est saisie par une {jrifl'e, et qu'on ne re- 
tranche que quand le canon est tourné sur toutes les 
parties de sa surface où l'oulil peut avoir accès. 

Cette opération du tournage, qu'il semUe avantageux 

sous bien des rapports de faire avant le forage, s'exécute 
fort bien à Cospel-oak, et n'est pas trèslon|;ue. Ainsi, un 
canon à bombe de 8 p», dont nous avons suivi la fabrica- 
tion, a été entièrement tourné, décapité et transporté sur 



II" I»anc de forerio, '2\ hourrs aprèsqu'îl availéld \>osé sur 
If h.Tîif (!<■ (i>ur. 

Forage 



Les haurs do foreriedc Gospcl-oak sontsim|dcH('ll»icii 
disposés , et l'appaiL'il pour pousser el diriger le forci 
nous a paru bien entendu. Toutefois, l'installation des 
roues motrioes et le sy.^tènie de transmission du mouve- 
ment eirculairc sont loin d'être sans défauts. Déplus, les 
dimensions des arbres sont généralemï'nt tro|i faiblis, et 
les c^paulements mal dressi's , de sorte ipie sur nrescpie 
tous les bancs, les arbres, en tournant dans l«Mirs colliers, 
pivnni'iil un léger mou vetneni pi'riodique de va-et-vient. 
<[ui rend nécessairement les eoupes fausses. 

Il y a .-i Gospel-oak ileux grands ateliers de forerie , ei 
dans cbacun d'eux , le principe moteur est une machin^ 
à vapeur. 

La vitesse moyenne des roues travaillantes est d'environ 
'i à \ tours par minute. 



N^II-^ KVmtis suivi n\ ■ «^'-în le fnr.T;-' d'iui rnii'Ml :i 
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liombes <lfS pouces, H nous avnns ivmanfui- que Vvn- 
foncenicnt moyen du forrl [muvait «'(re »'slimt*;i *2 pouces 
00 aiifjliiis par heure, la roue Taisant iîlours par luinulc 
les leviers, de \ uiélre -V3 il<' longueur, clmrpis d'un 
poids de 2'26 livres nvoîniupois, ce <pii,en rar>siu-es A-an- 
t aises, peut se traduire par 0 niéire 0 50r> <IVnfoncemenl 
«le foret par hiure, h roue faisaul '.i tours, cl l<'s leviers 
. haryës de IL'O à l.'iO k. 



Nous décrirousen delail It s Iwinsdi' loi< i n de Gospfl- 
ii;ik daus l'AppeufJice placé à la siiiii.' ilc ce m-'iiKiit r. 



Tournage des tourillons. 



Wsrpruuf Louche à feu csl fortV t'I allêzi:c, on (a 
transporte sur le chantier de la machine à Inurner h-s 
tourillons , oô elle ist piouiptiMuent insrallt'e cl eoiiveua- 
hlemonl disp4)Rêe par doux ouvriers. Deux enfants siiflî- 
seul ensuite pour conduire l optÇratiou jusqu à sa lin. La 
juaehineà tourner les tourillons île Gospel-oak offre J a- 
vaiitajje de les tourner tous les deux en utOuje li nips, sans 
']u il y ail dcdémauchenn-nt d'axe de Ton a l'autre, cl il 
Nullit d'exécuter avec un pou d'attenliou une seul»; mise 
I li eiianiier pur obtenir que l 'axc coiuoiun de ces tou- 
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rillons soit correctement j)laci'. Nous avons n-lcvé les 
dessins de cette machine, qui nous a paru fort inléres- 
santc, bien qu'elle ne soit pas aussi perleclionnée que 
celle quia<:lc' faite à Aker en Suède, et pour la construc- 
tion de laquelle elle semble avoir servi de modèle. Nous 
en parlerons plus en détail dans l'Appendice. 

Les opérations du perea{jc de la lumière, du burinagc 
<1 ajustage, ne nous ayant présenté rien de très remarqua- 
ble à Gospcl-oak, nous terminerons ici ce que nous avons 
:i dire sur la fabrication des bouches à feu dans cet éta- 
blissement, où l'on peut fabri(juer 800 à 1,000 pièees de 
Ijros calibre jwr an , sans arrêter les fabrications d'une 
autre espèce qui s'y font en même temps , telles que fa- 
brications de boulets et obus, et objets de commerce. 

C'est dans cette fonderie que nous avons vu faire des 
bouli'ts massifs et des boulets creux, et nous allons don- 
ner (|ii-i(pies détails à ce sujet. 



Frccédës usités à Gospel-oak, pour la fabrication des 
projectiles massifs et des projectiles crenx. 



Nous nous occuperons d'abord de la fabrication des 
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projf ciilcs massifs ( solid bulU) }OOM Ciaiterons ensuite 

des projectiles creux. 

l!r«|)«elflM mmUIi. 



Les projectiles massifs, tels que les boulets de tous les 
oaUbrat, scmtooulét en coquilles, avec de la fonte de 2* 
fitaioa oblemiean km à réveriière. La diaige du four 

nVst pas toujours enlièrcmenl composée de gueuses 
neuves de première fusion , il y entre quelquefois des 
dcbris d'objets de 2* et de l^"* fusion. 

IjOS coquilles, qui sont trop connucî pour que nous 
croyions utile de les décrire , sont en Tunic de cubilot et 
flibriqaées snr le tour avec une grande précision. Elles m 
serventpoïnt très long-temps, et à la fin d*unc commande 
elles sont ordinairement bris(*es et refondues. I-os boulet» 
sont coulés à la pocbe, et une fois que le four est allumé, 
on continue I couler avec le même équipage de coquilles 
pendant 10 ou 12 beurcs sans interraplion, ne iaiasant 
d'intervalle que celui nécessaire pour casser les jets, vider 
les coquilles et recharger les fours. De cette manière , les 
moalM sont toujours entretenus à une température suf* 
fiaamment dievée. 

Quand on veut dél)arrasser les luouics pour couler de 
nouveaUfOQ les renverse, on enlève la coquille qui n'a 

point de jet, pub, un insiaot après, on penche sur le côté 
celle qui contient encore le boulet, on la frappe d'un lé- 
ger coup de niasse, et le boulet encore tout rouge se sé- 
sira l'Aanuiaw vatau. I4 
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paraiil de-son.jet , vieul rouler sur le sol de ia fuiiilLi k'. 
Un ouvriersaièit ensuite avec une tenaille tou» les- boulets 
iiinsi dégag 'sde leurs Coqui!li'<;, cl It s jette sur l.i s<>l«' 
d'un four à réverbère, où ils .vont i iun tcnus à la cha- 
leur rougc-clair puad&nt une dcmi-Ueure. Après quoi ou 
les «Ml du four, on les laisse refroidir lentement, puis on 
coupe les bavures des joti;, et on n-jeiie, apré? uim \ isite 
sommaire, ceux (\<- res prfiji ctiîrs qui prt'senlent des i\v- 
buts.aurdblà liiift loléranoei». Après ootta opération , tous 
l«s Iwttlal» qutèniaNNlMuaDapliUc* d^ètoem^ ns* «onDliàsrfsi 
à fmid dansmniliisnîr nuiiipJfndn ImMiaminmfcmiiiMi 
pan mw mnehine à vapeur, et qui fait enviroBift5à»3Sk 
lonrspar minuta. Ce li6!W)ir |)i ul ooulenir H» niSO^hotiiel» 
de 32, et le lissage dure à. peu prés 30 uuuuuiii. Uu puuD 
donc, quand on travaille nuit et journ^lisser 1,900 à 2,000 
honlets par 2$ Heures. 

Nous avons vu aussi lis? :r les lioiilels à eljaud,, et 
]x)ur oL'b, après l!opûrutiuu. tU.. la.visije duat uou&.avuaa 
jjariii cj-dessus, au Uou.da l£ss.inattiva:dttsuit«daiM.l«iltft" 
soin,, ourlai plaçait, auc la solfl du.fbuiv jMsqtt*à. ce qii'Uh 
t Uiseiit accpiis la cuulcur rougp brun , et on ne les laisr- 
.sait (laiis lu lis&oir qitenvuun viii,':;l iniiiules. Or, le tuai|iK 
luiei' .sairA pouc iei^, chaufi'en ùianl. se,uàbkMu.'ul) lu uiùtutt 
«l^ie pouR laiB.UssaB,,et.n*oiMaMicuiaaiU.aoenni»taiididaiia 
eeiti <1( ruière opération, il en résultait, quion pouviuii, 
flans '2\ heu; es, lisser un p'iis f^rand nombre de liou- 
liiisique par le lisaago ît IVoid; touielbis^ ce ]>ro<^dtt*a été 
ainndsmné; atmna nsidsnnBQtpey^adiallBtaainiiisai- 
lùfaisiint'; ()u'i«irae!r<élMit;||MMnM-; cai^ le tonneau un ft»nÉC 
Mi dbtitiisaitJ prcmptu-niMit, en !e» lioitletsi ëMàeiUil 
lri«ikUMiiS'quQ?danaillaptiau«oa< à> luotcU- 
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g('néra', q nique 'les hmilcls H<îsds ne soii-nt p:'.» 
aussi l)i'aux que nos lx)uk'ts rubattus, ih sont encore suf- 
Usamment unis pour «{u'il ne reste aucniie inquiétude 
i>r>!rttivenion( à U conservation de rame des bOQcheS à feu 
dnns lesKpicIlcs on las emploie. ' 

£n Aagleten^ «a p«Mc;gjndiralcfneiit<qae ie rebatt^gf 

•'Si nntittbU'T'en cp«ens, qu'il diminue la force de collusion 
de l<i fonte. Celle opinion peut être controversée jusqu'à 
|in ceiilaiD|poia^;inaU ae qui ctt«hoi;s de doute, c'ast l'éoo- 
^losnîe ^lréslllte^deia.tuppl»snDn ilii rebatti^ 

' 'ft'iijjeu lftw ^ e tt .'" 



Les boulets creu!(, Lombes et obus sont mouléfl ennble 

vert, dans <l«ux dcmi-cliàs.-is.de fonte troae-coniques, é! 
Bout moulé»avec de la Cuiile de 2' fu«ion, obtenue au ci»- 
*hîkL <Lb eouMe doit floujonra jéi«eTallie d'un -muI jet, •iet 
Ja fodtedoit être aMtKiliquide pour bien remplir le moule, 
sans cepem'aiit être trop chniidf. Peu de temps nprès la 
coulée, Il lorsjjue l'obus est encore i"ouge clair, on dé- 
moule, et on arrache la broche «or laquelle «st monlé'le 
noyau sphérique en mbie recuit qui forme le creux dn 
projcctilf. Enfin, 'loi'S(pit' l'obus est cnnvenablcm'-nt re- 
froidi, on coupe le jot, on en répar;- la cnntiuc, on en vide 
l'intérieur, on le visite, et si on le juge susceptible d être 
admis en recelte, an le psisse à Jin atelier oATonl est 
léxë à Iroiil. 

Le moulage ëiantffwbliveouot* la iîdbnoatiimi de8.pro- 



jectîles creux« ce qui présente le plut dmtérètf nom allons 
nous occuper de ddcrire spécialemeni cette opération» que 
nous n'avons indiquée ci-dessus que très sommairement. 

Ia'S principaux objets uéce$fiaii*es pour le moulage d un 
olms, sont : deux châssis» deux modèles creux héraispiié- 
riques, une broche à noyau garnie de son noyau en sa- 
ble recuit, un jet à talon et une plandic à mouler. 

Les deux châssis (pl. XIV) sont en fonte de fer. Ils sont 
ironc' coniques et ont des repèrea au moyen desquels, et 
de leurs brides on oreilles, on peut toujours les repbcer 
l'un sur l'autre par les grandes bases, et dans une posi- 
tion invariable. 

La petite base de ces châssis est traversée par une bar- 
rette qui sert & recevoir et à fixer h broche du noviiu. 
Une partie en saillie est en outre inênag<?e sur le côU' «lu 
châssis pour loger le jet, ce qui évite de trop augmenter 
l'épaisseur du sable autour de l'obus. Cette épaisseur est 
d'environ 0 ",03 dans le plan de jonction des deux châMis. 

Le modèle de l'obus se cooiposc de deux parties licniiN 
pht'ri<jui s(rig.3)ou coquilles creuses en fontequis ajusieiu 
à gorge et à reuillnre.L'une d'elles est percée au pôle d'un 
trou taraudé dont les bords sont fraisés extérieuremrni. 
Le taraudagc sert à fixer le modèle avec la barrette du 
châssis, par le iiioy< n d'une \ \rc. en fer à bout laïaiidê, 
et Ui IVaisurc sert u plaeer sur le modèle un petit cylindre 
creux traversé par la tige à vis, et qui doit fitire dans 
le moule là portée du noyau de Tobus. 



La bi-oche à noyau , garnie de sou noyau, est rept'i'- 
Mntée(iç. I «13). C*«st un pelii arbre creux en fer, sur 
l'un des bouts duquel est moulét^ imo petite sphère vr^dUe 
au vide de l'obus; Tniitro cxlrcmité de la broche est ter- 
minée par un Uratidage. Cet arbre creux est {lercé, pcr- 
peodicttlairament i «m ftxe» de plusieurs petits trous des- 
tinésa mettre riatértenren communication vwec le noyeo, 
pour favoriser le dégB^;ementdes gaz qui en proviennent. 

Le coulée à talon est représentée (fig. 4). Elle est en 
bois» et de deux movosaui, qui se déaionlent séparément. 

La planche i motder n*clSn rien de parUculicr : clic 
est peitée au milieu, et a des trous de repère J 

Quan<[ on vent monlfer unçi&bs, on commence par poser 
à plat, sur la planche à mouler, la portion hémisphérique 

da modèle qui a un trou taraudé au pôle; on l'entoure 
d'un des derat-cbàssis tronc coniques, cl on place le pt* lit 
cylindre creux dans la fraisure qui a été Faite, comme roi:k 
Tavonsdit, aupAlede ce modèle; ensuite on introduit par le 
trou de la barrette da rhàs^'t'^, la ti^je de fer cylindrique 
qui, traversant lepelit cylindre, vient se visser dans le trou 
taraudé du modèle; cela fiii(,on place te modèle dujetàtalon 
et on remplit le dilssisde lable bien pressé, et qui doitétrc 
neufpour tout ce qui est en contact avec la surface du mo- 
dèle: cette opération e'iant achevée, on renve rse le châssis, 
qui entraîne avec lui le sable et la portion de modèle qu'il 
toniient, eton le pose sur deux barreaux de fcr,de manién^ 



à pouvoir f»ki8 toi^ éérisser ia tige de fer tpn «st fi\i^< 
•ur la tprwi t ié pe fMVtiMi -du Modèle ; piiiBHm «M m idMie 
It-demléine pot'tion du inodi>)<> et Iti denxième partie àu 

chSfssî», t»f nn arh<^vr ii- mniilnf»*»; apr^s quoi on les 
olawtleB qui réunisuicnt )<>6 deux donii-dhàssis, on les 
'«ipMPe, et DB' W ww ei^ ile <lienii*'dlilMri< (le-d«MiM»i6ri«>Aiit« 
on d^visîw' ia tij^c do frr «le ranrrcdcmi-cliàsBiw, eloJorsIc 
pdk cvîindro <'t Ir dt-tni-niodclc reslcnt libres dansli- 8.t- 
b!c ; enfin, ou calé\c, en les ébranla ni It'gèrcnR'ril, les deux 
demi-parties du modèle, ainsi que le petit cy lîadre et b 
ctfnMe k tatou. Oc lisie:ie«M«iet4n<H;n> • |flM met- 
tt« le no}«« «fni|ilw3e él à iiMMÉler ptiir>(lre«ii uesare 
de couler. 

Le noyau se met en place eu introduisant ia broche à 
noyau par son bout taraudé dans le trou laissé dans le 
sable par !a tige à vis et le cylindre creux, et enfonçant 

celle bnxlic ju<;qir:i ce (juc son bout taraudé paraisse ( n 
dehors de la harreiie du châssis, et que le jietit cyliiiUre 
d ai jjilc qui acconqiaguc le noyau soît ventt s*asseoir con- 
veuablement dans sa portée, ce dont on s'astiure en vé- 
rifiant avec un petit calibre en Ldis, si l'csparf qui resit- 
entre le novau et le sable du moule est bien de la jjmii- 
deur TOuL.c ei s il ciit le même tout autour; après quoi 
on met on écrou svr'le 'bont taraudé de la broche, .et le 
noyau est invariablement fixë. Il ne reste plus ensuite 
qu'à nJuiiir lc.> deux parties (h; cliâs'<is pour que le moule 
eoit entièrement prêt à recevoir ia foule. 

"Sous ne terminerons tpoint cet «rticle sw ietmonl^ge 
«des prujeotiles areus, «am «pailer -de 'la conCMIi«h«de.s 
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tloyaux, que nous avons supposés tout faits et numtés sur 
leurs broches. 

Lci aoyau:^ des jn'oject.ileâ creux sont portés au Loiil 
d'une broche en fer, doot nous avons donné la descrip* 
liun plus hattt« etsont moulés en sable dans dcscoquiUêt 

fer. On commi'ncc par j^arnir lu hrocUc avec un peu 
de chanvre , dans le but d cmpèclicr le sable de s'inlro- 
duire dans ks trous, et l'on place une petite cheville dans 
le irnu le plus prés du bout.qui n'est pas taraudé. Cette 
broelie. ainsi [ir.'par;'i', <'st garuie d'une lé^jèn- coiii he d'ar« 
(;ile iusqu'^u bout de ia partie cylindru^ue qui doit for- 
mer le vide de Tceil' et entrer dans ta pcN'tée laissée dans 
ie sable. Ou prend'ensulte une coquille bémispKérfque eo 
fer, percée d*ua trou cylindrique dont fe f'ianit'irc rst t'gal 
à ccUii de la partie oylindrifiup de la brm^he. On rhaulTî' 
celte coquilld jusc^u'ù ce (qu'elle ait acquis la tcmpéra- 
*iore nécessaire ptnjr fondre du suif, avec lequel on la 
fji aisse afin (Féviier l'adliéi encedu sable, er on y introduit 
la broche de dedans endchors, jusqu'à ce que celle-ci snit 
arrivée à la positionconveuable; alors on jette du sable ueul 
dans la coquille et on le presse fbrtement ; puis on pose 
la deuxième coquille, qui s'ajuste avec la première par 
;;.i! ;je et f( nilltii e, et dont le dessus est pcrc(' d'un iarfje 
iinii t in ui.iii i' pour faciliter l'introduction du sable. On 
f»'i inc eusuitc ce trou par une calotte, qui achève de don- 
ner au noyau la forme sphérique; cela fait, on die suc- 
cessivement kl calotte cC Ib partie sufërïeore du moule, 
«•t on renv^nw l'aufTe pa^rtie dn maniiTe à en fiiiiv sortir 
le uoyau, que l'on plac»? dans une l'fure pour y être séché, 
après 1 avoir pt é s tobl femeut plhs^^é dimsmve eomposMen ' 
très f7quMii> de dVarBon-, d^ai^gîfe et éTew, 
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Après avoir consigne ci-dessus le réiullai de toutes les 
obwrvaiwns qae nous avons fiiites et de tontes les noira 
que nous avons pu recueillir sur les travaux des roiuli i-ics 
du commcrco qui se livrent à la fabricalion des UducIu-s 
à feu et des projectiles, il nous reste encore, pour com- 
pléter la description des travaux d'artillerie qui s'exé- 
cutent en dehors de Wooimch, à traiter de deux fabri- 
cations non moins importante; (pic la précédente : celle de_ 
la poudre de guerre et celle des armes portatives. 

HaMcation da la pondra. 



Nous nous occuperons d'abord «le la fabrication de la 
poudre, et, dans la description sommaire que nous feroiis 
des divers procédés qui y sont relatifs, nous nous servirons 
des notes que nous avons pu prendre nous-nièmes à la pou- 
drerie de ffoUham^oMtef, et des communications qui 
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nous ont été faites avec beaucoup d'obligeance par M. ie 
roloncl Moody, directeur de cet établissement. 

Les renseignements qui nous ont été transmis par M. U- 
directeur nous ont ëlé d'auiant plus utiles, qu ils {)nt sup- 
plée H ceux qu'il nous ëLiil impossible d'acqutVir par nous- 
mêmes, puisqu'à l'cipoquc de notre visite à PFaUham ab- 
hey, on ne s'y occupait que du radoubage des poudres. 



Renseignements généraux.— Dosage, Méthode de 
fobrication. 



La fabrication de la poudre est libre en Angleterre, 
et ce sont des établissements particuliersqui confectionnent 
toute celle livrée au commerce, sans que le gouvernement 
n'y intervienne en rien, mftnc pour les épreuves. 

Quant à la poudre nécessaire au service de5 armées t\v 
terre et de mer, elleejt fabriquée parles soins du gouver- 
nement, dans une usine qui lui appartient et quidt''|)end 
il u département de r«/-f/«n/<ce.Cetéublissement, quel'on 
nomme la poudrerie de JVnltlinm-ubbcy, est situé à douze 
milles de Londres, en Essex, sur les bords de la rivière /.^e, 
où il occupeun espace d'un mille eldcmi : les divers ate- 
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lùra qui rornionl Ma eaBcmble «nt, kt tta« anwc les au- 
tres, <!f faciles commniiications jKir haf taux, maïs «mil 
crpendaal assez éloignés ciili i.' eux, pour que, en cas li ac- 
c idcats, on n'ait à craindre (pe des «xj^cNtioas jparliellcs: 
i>n outre de ces ateliers , où se Ibnt toutes les maiii|Mi- 
laiions cl opérations nécessaires pour tiansformcr en poil* 
tire lie yuerre le soufre, le eliar'jon et le salpêtre, on 
i-emarque encore trois alelieiti Ui^^lincisetisulésiicsprécé- 
dénis, Tunoà l'on fait te charbon en distillant le bois en 
vaisseau clos, l'autre où Ton raflîne le soufre, et le troi- 
sième où 1 on raffine le salpêtre. 

« 

l.a poudrerie de îFi>hInun-uhb''y possède, autour de 
ses ;ilcliers, de vastes piaii ios où croii iiiu' [ji'andc |iarlie 
ilu bois nécessaire à la fabrication du charbon qu elle em- 
ploie. Cet établissement, qiii pourrait fournir tous les ans 
}tO,000 cpiintaux de poudre, suOit ordinairement aux 
lii'soitis de r;irrii('i' et de la flotte, qui, dan"î les ras rxfrn- 
ordinaires, compléleul leurs appjovisiuniicuieuui avec <k.s 
produits dtt commerce* 

Le dosage netudiemvnl usilé poiir ia poudra angLtisc 
est ainsi «pi'il suit : 



ClioriNNi, 
Sonfie, 



75, 
15. 



Le procédé de fabricatiou nsilt? à Wnltham-ahfiey i-st 
CJ'lni des meuIe9|)onr la (rilnnition, vX de la pivsse pour 
ia réduction en galcUes. (k> procéda est. aussi celui g(>aé- 
ntement employé dans les MeliefS du eommeroe ponr 
la fabrication de toutes les espèces de poudre, quelle 
que soit leur destination. 

'T 

Noos suf^osons quon peut avoir autrefois, en An- 
gleterre, faJwiquë la poudre par la méthode des pilons; 

mais nous pensons que h nitMhodo des meules et de la 
presse, qui lui a succédé, est déjà ancienne, cl ce qui nous 
runOrmu dans cette opinion, c'est qu'il ne reste presque 
pins de traces de l'autre genre de fabrication. Ainsi, toutes 
les poudres de guerre anglaises, en service depuis fort 
long-tempi, toutes ces poudres, que nous avons enten- 
du souvent citer comme supérieures aux nôtres, out été 
ftbriquëes en employant les meules et la presse. Or, ce Giit 
est particulièrement à remaï quer, surtout en ce moment, 
où l'on fait chez, nous des rn linches sur le meilleur mude 
de fabrication, car il peut porter à conclure que la mé- 
thode des meules et de la presse est pour «jucl^ue chose 
dans la aupdrioriié que Ton accorde gdnénleiBent «u 
poudres «ogUîsef sur ti|os (loudrss disi pilone^ ■ 



Kalinige du salpêtre el dn aonfr*. 



Noua ae dirons rien des méthodes suivies pour raffiner 
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le salpêtre et le soufre, p^irci* qu'elle» ne nous ont prc- 
senlt^ rien de parlictilier, et qu'elles sont fort connues; 
mais nous donnerons quelques détails sur la fabrication 
du cltarl>on et les essences de Lois dont on le i-ctire. 



Essence des bois employés et procédés de carbonisa tioo. 



Les bois avec les<ptels nu fait le charbon propre à bi 
fabrication de la poudre sont : le saule blanc ou rouge , 
l'aulne et le bois do bourdaine. Ils doivent être bien secs, 
cl avoir au moins deux ans de coupe. Ou emploie lanlùl 
Tune, lantùl l'autre de ces essences; cela dépend de 
l'état des approvisionnements en bois, et on ne parait pas 
attacher beaucoup d'importance à ce «pie le charbon soit 
le produit de la distillation de tel bois plutôt (|U(: de tel 
autre. On tient seulement à ce que le Ikms distillé soit de 
l'une des espèces (pie nous avons citées. Cependant, <>n 
pense généralement que le charbon de saule est le meil- 
leur. 



La cirbonisation se fait toujours par la distillation i'i> 
vases cins. 



A cet effet, on met du bois de médiocre grosseur dans 
des caisses cylindriques en tôle , ayant environ 0 7.'» 
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de diamètre et un mètre de hauteur. CUacunt- de ces 
caisses est placée dans an cylindre en fonte en{;a[;c hori> 
zonialemcnt dans la maçonncried'ua fourneau en briques. 
Le cylindre en fonte destiné à recevoir !a caisse se dot 
t>xtërieurement par une petite porte en fonte, et sou 
fend , dn côté opposé à h porte» est percé d'un trou d'où 
part un tuyau recourbé à son extrémité, qui est plongé 
dans une cuve d'eau où sont recueillis les acides et les 
autres produits de la distillation. 

Comme la porte en fonte pourmit ne pas fermer bien 
herinétiquemeiit roiiv(;rlurf par la<iut'!!e on ititiodiiit la 
caisse remplie de bois dans le cylindre en fonte , on lu 
lutc avec du charbon pilé dont on remplît un au;;<>i qui 

s'accroche au devant de la porte. Quatre aj. pareils disiil- 
laloires étaient places à fFciUhuiit-ubbey Vwk àcôlé de 
Tautre, et chaullës par le même foyer. 

Lesouvriers jugent de l'état de la carbonisation à la 
ooukui des gaz qui s*écliappent des (upux. Four cela , 
ils ouvrent de temps à autre un robinet placé à chaque 
tuyau , et, lorsqu'en examinant les f^7. qui en sortent, 
ils croient 1 opération assez avancée , ils enlèvent les cy- 
lindres conienanl le èharfaonincandeseent, et ks posent 
.dans d'autres cylindres en tôle garnis d'un eouvercle , 
où ils les laissent jusqu'à ce que le charlxin soit entière- 
ment refroidi. Les cylindres enlevés des fours, au fur et 
\ mesure que le durbon est fiiit, sont de suite remplacés 
par d'autres qu'on tient tout chargés, etde cette mtniére, 
î'f^pératioQ peut être continuée, r 'v--. 

Les écbaiitfllomilé charlion que nom avons vus sont 
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lous .le couleur noire, ei l exlérieur en est Uen lis^e et 
doux «(uand h cnrhonisation nestpas très arancco; mais 
il est rudt' < t tliir dans le cas coalraire. 



Suivant les renseignements pris sur les registre s de la 
poudrerie, le degrt» de raibonisation est tel, que le ran- 
port en charbon de chaque espèce de bois est ainsi qu il 
suit ; ^ 



BUck-dog-wouJ (bourdaiiwl, I5 p. q/q 

Altlcr (auliui), ^ 

White-willow (i»uK- bUnc), i6,70 

Rcd-willciw (saule rouge)^ ||Q^ 



Les ivsultais ci-dessus ne sont |>a8 tous d'accord arif 
ce que l expériencc a fait reconnaître, en France , sur h 
ctmleur que prend le charlMio en raison de son degré di- 
carbonisation ; car il u y a que le bois de bourdaine, po:it 
lequel le résultat soit le inènie que celui trouvé à Esipierdes, 
sons le doubl»; rapport de la couleur du charbon et dii 
poids du produit. 



Le saule blanc, qui a donné un charbon noir, ne préseiitr 
pas d'anomalie sensible par rapport à ceque l'on rcmanpie 
en France en pareil cas, puisipie le produit n'a éié (jur 
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lie '2f*, 70 p. OiQ ; mais on a lieu d'cirp surpris nui" 
I aiilnc cl le saule rouge, dont l'un a pioduit 3^5 p, 0/0, 
^ l'aulre 30, soient des charbons nnirs. Cependant, 
oomme passé ix-i-taincs liiuiK-s il est asstv. difficilt! de liien 
jugerdndeçrédpcarfjonisatioM tniiquomont parla ooulrnr, 
Kii poui classer Iw charbons anfjlais miployi's à la la- 
Lricaiion de la poudre entre ceux qui sont nommas en 
i"'r3nce charbons noirs , et ceux dils charbons roux , qui 
M«>nt obtenus par une distillation de 30 à '.V^ p. 0/0. 

Dans une expérience récente faite à la poudrerie de 
iValtliam-abbef , iOO'i liv. de bois de saule blanc onl 
(iouné 54'i liv. de charbon tel qu'on l'emploie ; c'est-à- 
tlire que le produit eu charbon a été de 28 p. 0/0 , ce 
• ]tii s'accorde avec ce que nous venons de dire, en com- 
parant le degr(^ de carbonisation du charbon anglais et 
<lii cbnrbon français. 

On ne distille le Iviis qu'an fur et à mesuredes besoins, 
manière à n'employer que du charbon qui n'ait au 
plus qae deux jours de carbonisation 



Fulvéï'isation . 



Le salpêtre, 'a soufre n [..Uaibon sont écnçcs sêpa- 



iTtiH iit, SOUS des nculn verticales, et, quand ils sont bien 
pulvérisés, on les passe au blutoir. Tout ce qui no passe 
pas est reporté sous les meules , et ce qui passe est porté 
dans un aldier particulier , où la font h» mélanges en 
soivantle dosage indiqué ci-dettiny après <{tioi les ma- 
tières mélnn^^ées sont portées au moulin , pour èure tri- 
turées sous les meules. 



Trituration.— Uoolin. 



Le moulin se compose d'une meule de marbre noir 
placée borizonlalemeul, et de deux meules de la même 
matière posées verticalement sur la premièie : la meule 
horizontale, qui est fixa, est garnie de rebords eu bois a 
sa circonrérencc , et reçoit au milieu le pivot d'un^arbre 
vertical, qui tire son mouvement de rotation d'une roue 
hydraulique, etle communique aux deux meules verticales 
par le moyen de dfoa bras en bois armés do diapes en 
cuivre. 

Les meules verticales sont iîié;;alement éloignées de l'axe 
de l'arbre : la l'ace extérieure de l'une en est à 3 pieds (i 
pouces (mesures anglaises), et la fiwe estérienre de Tautre 
en est à 2 pieds 7 pouces. Le diamètre de ces mettiez est 
d'environ 6 pieds ; leur épaisseur d'un pied un pouce, et 
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leur poids de 7, GO liv. m'oinlupois. Elles font 7 tours 
1/^2 par minute, et leurs traces se croisent de 0 pouces. 

La vitesse des meules, une fois détennintlp , reste la 
même aussi long-temps que l'on veut; cette uniformité 
ile mouvement s'obtient au moyen du régulateur ou pen- 
dule-conique de Watt combinë avec un embrayage alter- 
natif, tel que celui des laminoirs à plomb. 

Les meules qui servent d'auges ont à ]>eu prés 8 pieds 
de diamètre el 1 pied 1/2 d'épaisseur. Elles pèsent de 7 à 
>}> tonnes. 

Le premier arrosage est de 2 pintes 1/*2d'ea»i distillée 
j>our 42 livres Ue matières, qu'on place à !a fois sous les 
meules. 

L'opération de la trituration dure 2 lieurcs pour les 
|K>udres radoubées, bcurcs pour les poudres ordi- 
naires de guerre, et 0 à 8 heures pour les poudres de 
chasse et de carabine, qui sont plus soignées, et l'arro- 
sage pendant l'opération varie avec la durée de cette 
opération et avec la situation hygrométrique de Tal- 
mosphére. On em[)Ioie quelquefois, y compris le 1" arro- 
sage , jusqu'à r» pintes d'eau pour une trituration de deux 
heures, et en projiortion, |K)ur les autres triturations. Au 
reste, il n'y a pas de règles précises à cet égard , et poui- 
lixer convenablement l'arrosage, on s'en rapj>orle ordi- 
nairement au tact exercé de l'ouvrier qui conduit le travail, 
«ta l'avtilleiiif wavale. 1G 



ConTUTsion en guettes par la pr«iM- 



La poudre, lorscjnela trituration esl aclievi'e, est portée 
uu pressoir, où on la soumet à une pression évaluée à 
50 toBBM |KNir UpotiAn nad w A i » , «t à M lOMm 
paurh pondre aaiTe, par pidl ■mjhii dewrftoB. 

LesgakUes, en sortant de dessous la presse, eut envi- 

ron 70 c/m de longueur sur 30 à 35 c/mde largeur et sur 
\ a G cjm d'épaisseur. On rn presse plusieurs à la fois, et 
pendant celte oitération , eUes sont séparées entre elles 
par de petites plaques de cnÎTre. L'opération terminée, 
on les retire de dessous la presse , et on les place dans une 
H«ge et» bois , où on les casse à ooups de maillai Ellea 
«ont ensuite portées au grènoir. 



. CMnan». 



Le grèuoir^est un atelier où se trouveni suspendus par 



les quatre coins deux ^ands châssis carrés qui portent 
ciiacun 20 tamis à tambour. Chaque châssis est rt^niué 
par une excentrique qui passe au roiiieu, ce qui procure 
à tous les tamis un mouvement à peu près pareil à celui 
qu'on leur donne ordinairement avec la main. 

Les fragments de galettes sont placés avec deux tour- 
teaux (1) dans la partie su|)érieure du tamis ooëgnlisoir, 
et reposent sur une espèce de cribleen peau parcheminée, 
dont les trous sont d'un diamtUre approprié à l'espèce de 
poudre qu'on veut faire (2) soit poudre à mousquet, soit 
poudre de guerre. 

Pondant le mouvement des tamis, les tourteaux , en 



(1^ On nomme lourtpan un disqne en gnyac, d* forme Iciitïrulnirc 
d'environ l6r/m de diamétr» et de 4 cfin dVpaisseur. 

(S) Le» tnius des tamis en peau pour la puudre à canon ont I 
lig. 1/2 (3 ni/m) de diamètre; eciix du tamis soii^égiiKsoir ont 1/S 
ligne (1 ni/m, 1). 

I<e tamis de la poudre à inoaM|uet est «i tissii mêtalliqne , et Im 
tmasM>nl é{f»ii\ à ceux du sous-égalisoir dt? la poudre à canon. Quanl 
au M>u>-^(pli*nir, il est en soie, et assez fin ponr ne lai«er passer qne 
la |>ou.S8ièrc et les grains oyant moiaa de 1/X milliinètrc. 

AiiiM, la poudre à canon ae compose degminit dont les dintensiotii» 
sont comprise* entre 3m/m, S, et l m/m, 1, elli'> plu» gros grains dr 
rdie à inoDxpici sont At; 1 m/m. 
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agissant sur les rra(;nu nts de galettes, les cassent petit à 
paiU» et Im dëbris qui en rdtnltent piasent par les trous 
dit erible et «ont reçus dans le sous-égalisoir, qui n'est 
•Mire chose qu'un tamis à fond de toile métallique ou de 
aoiei dont le tissu est plus ou moins serré, selon la poudre 
que Ion veut faire: celle toile, lorsqu'on fait de lapoudn*. 
& BMmtfatty ae Uiaiepaaeer que de la ponaeièce et des 
pains excessivement fins ; tandit que lorsqu'on Ikitde la 
poudre à canon , elle laisse passer des grains assez fjros 
pour faire de la poudre à mousquet, qu'on obtient en 
taoûtant de nouvean le rdiidu dans uo tamis en soie, pour 
en extraire la pondre. 



Bpousselafs et liNage. — faun a ti e. 



En sortant du (;i l' noir, la poudre est d'abord «'■poussetéc, 
et pour cela, on la lait passer dans un blulour^ on. la 
remue ensuite dfaiiml m Cfjsn^ ib<|raaDt,'iiù'1es surftécs 
là polissent èt tes anglM s'arrondissent : c'est le listage. 

aprts ce lissage, on répoussetle de nouveau au 
blutoir, et on la jiorle au s^hoir, qui est une chambre 
chauffée à la vapeur, où on la place sur des élagères» Elle 
reste peiidaMft4.iiiun»«i|iatia > l a . d is ii< n <s n fataffis 
cal— i|*tdiy y iot Oiee4e ni li i rt wilM e*' i *; . 

Ainsi, les poudres anglaiaoa wmfMÊÊÊiftÊ^^Sii di» 
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)a meule et de la presse, en i niployaiil le cliarbon dislillc ; 
elles sonl lissëes, parrailenit ut épousselées , à grains ir- 
itiguliers ; et si le lissage de la puiulre à canon pardil plus 
imparfait que celui des autrt's poudres, cela (icnt, sans 
aucun doute, à la grosseur du grain. 



Fabrication des armes portatives. 



La manufacture d'armes A'Enfield est lu seule qui 
appartienne au gouvernement anglais. Klle est située non 
loin de la |)Oudrerie de fValtham-abl>ey; dans le comté 
d'Essex , prés d'un cours d'eau qui sert de principe mo- 
teur. On y fabrique des armes à feu et des armes hlaiirht'S, 
11 y régnait fort |>eu d'activité lorsque nmis la visitâmes, 
parce que plusieurs des édifices étaient en répara lion ; on 
y faisait seulement quelques armes d'essai. Les armes 
provenant de cet établissement sont mieux exécutées que 
celles qui composent la majeure partie des approvisionne- 
ments généraux, et qui viennent du commerce. Cela fait 
voir que pour marcher dans des voies de progrés, ce genre 
de fabrication a besoin d'être, en Angleterre, confié à 
«les personnes uniquement dirigées par le désir du l)ien 
public. 



Lp dlrerieur nous a dit qu'un fusil dp nninition con- 
vcnahlpniciu oxtVuté m* pouvait pts revenir à moins di* 
2 iiv. 8t«*ling( environ ôU fr.). ' 

On s'occupe beaucoup, à Enficld, de carabines rayées. 
On a essayé divei-s genres de rayures. Généraiemeot , on 
raie à raison de un tour sur 30 pouces , ce qui est trop 
pour la justesse du tir, et d'un autre côté, il en résuite 
qu'on ne peut tirer qii'à |>ptite cliar^r ; car si la bjille est 
animée d'une graude vitesse , elle franchit la rayure et 
ne prend plus le mouvcmenl liéliçoîde. 

Les canons de fusils sont tournés , et on se sert pour 
cela d'un tour spécial, dispsé de manière que le 

eoiiteau suit une lij^ne parallèle à la génératrice du 
caium. Ce tour, fort intéressant, est assez compliqué 
pour que noi^s n'ayons pu en prendre le dessin pendant 
une courte vinte i il a beaucoup d'indogie avec le tour; 
à gournables de M. Hubert. Noua avons remar([ué qu'en 
général OU donne un peu trop d'dpaiiacar ans canoos 
brut». , I ,1. ti !'\ i T-t . ' . ' I 

La mannfiicture d'Snfidd , telle qu'elle était quand 
nôttsVavons tisitëe, ne pourrait» Surtout en temps éé 
guerre, produiriMju'une petite partie des armes néces- 
saires au service. Ia- surplus se lire du romnicrre; Bir- 
mingham en l'ournit une grande quantité. Nous avons 
vtrité quelques ateliers dans cette rîlle, el c'est là que 
nous avons pu bien juger dn peu de soin donné à la fà^ 
brication des armes de guerre livrées par le commercé* 
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Nous avons (ouleTois remarqué quW)n«ii tn eiiMll» 
»u i«o«iU>ii, fci)«édd4|Mi« été la^téanifk^ «m» tiic. 

Nous ne temiiiieiOM point cet article «rW armes , 

sans donner la description de quelques armes de ia- 
hriqucanijlaisc, et nous ciloisinms à «t efiet eeUes en 
• «ervice daji£ la martuc i' ■ ii' H - v ' <: • ,v . \ v ^\ 

Les armes en usige dans la marine sont les suivanies : 

LefluU «dinaire noirci JJIack conimon muaket. " 

LcfuMl«Mttt,iiMK{ BlukibortsMmkM. 

Lepitlolittdeaurined) Sca service pî»toI. 

■'" "iiÉ»jiSqë*t>n j nonr.-» ijf, i/c I j^-^^ I jp, - . i 

iiii Uifitioq J> ,ti>xl ««y / M-^h» ;>iiiqno;; jOH Tiq 'j i/H . 
'tiirhfiivi ^ifi-n -ih : -tnitaàf'^tiaa'j'-ct' ah ; n>1 n-t iriKtli^l 

■:t,' • • ' ' 

Canon. Long deOm. 93, rond dans toute sa lon- 
gueur, avec doucine prés de la culasse; uoiici à U 



Ufit'- ')• ♦ . • ••!|H- , j t. " . . 

(!)£( un noovâra piaiolet à piston, qi^ Aakmr l|i|ÎVP|l jj^lw 
•4>plé quand non» mm tpàxbb l'AnglelOMii 



corne , cnlibre 0 m. 019 , fixé au bois par la vig de cu- 
lasse et 3 goupilles pssani dans des tenonsj^brasés en 
dessous (1); lenoti de baîonneltc brasé en dessus, et à 
0 7. du boaC. 

Baïonnette à trois fenles et sans virole j lame longue 
de 45 li'gèrement évidée vers le dot. 

Baguette en acier , iCte eu champignon ; le |)etilboui 
non ttraudé. 

» • 

Platine ronde avec bassinci eu fer, dont l'cnlable- 
mënt c»t pundlèliB à Taxe du canon ; noix ondinaire ; 
grand ressort à griSe. . . 

(ïnrnidire cw cuivre, composée d'une plaque de cnn- 
clic ii.xcc par deux vis à bois, un fer; de la sous-garde 
fixée par une goupille et deux vis à bois, el portant un 
battant en fer ; de la contre-plaiine; de trois oonduiis 
de baguette; d'une calotte pour le bout du bob, fixée par 



(I) Il cat reconnu que lis bi a^irc» sur le» c»nun« alU it iit Li (|Ui«- 

Ikédnfinr: 



M|Éi>#iH lilMilM^Mrftr, fixé M^lnii 

'•vi -ri it .:; , -lialit» 



— delali|Imiclt», 0 4197. 



tl M.. ,1.-. 'v !'-U;^4*. li.f. ,',;*:>..;.... 

cou/t «te marine ne diff&re du fusil ordinaire 
^ par Ib kmgOMir du canon , qui n jîst que de 67 'r^ 

Il rnii i il i ft i iiirfii ii ii'iiii iiii it a Hiii niHni'tnîm i M.- i - 

* 

■ Xvids du fu.iîl court sans bnïonnctte, 3 k . 724 . 
l ïrf- n^ .Wr^ de la baïonoette,- . , c-* 0 -169. «litfiX 
-ifiiub<Ji' J. TetkL >- '^ioiVD {^ r^ Ihia» *}' 



as 




brc,Q m. 0146f fixé au bois par la tîs iÊWÊmt êL ému 

goupilles ; près de la bouche et en dessous est brasé un 
teqon destiné à porter uae j^aiat ^e jpour ba|pett(e^. 



BagmltÊ en acier» à téta cylindrique , garnie à l'autre 
f Mrt'mité d'un bouton traversé par Ja tif;t', sur la(jUi»llo 
il est £xé |>ar une rivure. ( La tige passe dans un cullier 
à louriUoiw faiaaat partie de le diibette qiii unit le 
baguette au eanon.) 

Platine plate, hronzcc ; liassinel on fer avec enlable- 
uieut parallèle à l'axe du canon ; U s pièces de cette pla- 
tine nedifBrentde'celles du fusil que per les diuMnsiook. 

Les garnitures , toutes eu cuivrt>, sont : U calocte, 
fixée lier une vis ea fer j h eou^-garde » ëgalefiica| fiaép 
par une vis et «uief0U|Hlle; un conduit de bcgtntte «K 
lin petit capudion pour le bout du boti; une oontre- 

plaùnc. * . 

Outre ce* garnitures , le pMtolet est anné d'un crochet 
de ceinture en acier, mainteiiu par 1« grande vis du mi- 
lieu dn la platine» et par une vis à bois pbç^ un' peu 
en arrière. - 

P^dii pnloUt, '1 k. 400. 

PIstelefc nonvoMi nodOe. 



On vient d'introduire pour esMÎ an pistolet i perctis- 



▼ 



siuii b<>aiicoup plus léger que le pistolet décrit ci-dessns. 
Im citnon est long Seulement de 0 m. 155 "/ ., ; il est du 
uiéme caliUrii i^ue le pr4cédt;B4, el^ comiiu) à oelui-ci, k 
baguette «n aMwamwo jMBr an» Anlimlte > la fMtit, ' 
est à chanfrein, est uneancicnoe platine à |H«m, moidi- 
liéi' ; elle est bronzée comme au tunl ; le canon est noirci 
à la corne. . , . .. 

I . '« ,111 ' I II .i-i . il 

» • '. • 

Le canott n'a pas de culasse dke à l'anglaise ; et en le 

Ibl^ant orl a réservé sur !«■ côté une masse de métal 
dans laquelle est placée la cheminée. Celle disposition 
peut être écoaomi(]ue pour la fabrication , mais il est 
impossiUe de trempogeaUa |Hali» «la «anon ; le canal de 
Inmiére^oit se détériorer pirompt«nent« et la rotation 
en est difficile. 

siarniture est aussi en cuivre. La calotte est main- 
tenue par deux vis , ^ elle porte un anneau tournant en 

m ^<Bai<M«.Jit*t<«iMifcaAlt-»i*ii 'Bit ^fcttlA^laaiii'* J 

ICr|^B8IIIW«IWfvirmiV^VVRW» WpH^Mi^^pms^ 

iiirv.i- . >\f^ ii piMldl ''^■i ■«•^éHfelWwisq* ; 

. ! . liiii "j 1^ ' ''.'^ ) ijl: l'i •niîdofli.-!! 

'iijiuiiu •»'»ir»ti' i Hii ' i M V •»tx gfV»' ,9MAf1 



Lame droite, non éridéai^'ten^e'de |lpigarta isnto 



fer, M«oiirie, fit j|îttâe en t6le ; ftwm U rii iihHWlif» nofr 

noirci , sans chape, arec bout én cnivrp et orodipt d«* 
ceinturon rivé sur le cuir même. Ce sabro , dont la lame 
lifiO. faite , ne peat Btrvir que ix>ur (>oiilt0i'. t . 




0 «9. 

1 376. 



.1 



■ 1*' -fil - fv-'i 



La hache est en fer, avec trknèhant et poinlé en acier. 

BUe porte prés de l'œil deux oreilles qui servent n la 
fixer au manche par deux rivets en fi t . Longueur de la 
pointe, an irtnehant, 21 '/„,; langueur da trandiaat, 
9 */■ ; ëpaisacur du fer pr^ de l'oeil ,117» du côté du 
tranchant et 1V7„ du côté de la pointe. Manche en 
frêne, long de 6'i '/m- Poignée tournée de manière 
il former une suite de petits bourrelets qui occupent 
Mir ie- mandie une.longiieur de 18 et servent à as- 
surer la position delà jnàin. 



Le fer est peint en noir, et le manche est ^nërale- 
ment laissé de U couleur du Jmhs. . 
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V. .' . 



Fer pointu, Il trois faces non cvidécs, lon(; de 1 2 7 ;iv(îc 
douilles et branches en fer, dotil la loiijjueur totale esl 
de 26 7.. Les branches fixées sur le bois par des rivets. 



taule de la pifee, lifMttpe «t Ter, i m. 47. 



iti-raeb e / n .ft<>'»i,i(i!vi L aii. au il -'l t!»"'^ • ' = ' ' 

'-^•t*e9*iil>,rii4n.vii i u««î rU«r« m», «^Jt aVxjwt »• j • , 



NOM eAUWoàni s'nprAirTCMv. 



Cet instrument est tout en cuivre- , il se- cQni|>osc <i U^v 
cage 4e deux mesures accouptûcs ( V. pl. 1 ). f 

La cage est ibrmëe de deux plalia^a^ circulaires à 

«villes c et e\ réunies par trois petits bouloiis' a 

Chaque platine est pcrc<'c à son centre d'un trou circu- 
iaiie pour le passage d un axe de rota.tion. li y a dans h 
plaque supériettre.un antre tron dreulaire, qui est la - 
lîte base d'un entonnoir ; la plaque inférieure est percée 
■ ^lement d'un Irou circulaire auquîel est adapté, en des- 



u)iu, un petit luyau de décharge d. Les axes de ces deux 
Iront tont diamétrélcment opposës.- 

Lea deux mesures $aat ^oooupl^ au moyen d'uae 
plique circulaire faisant système avec un arbre qui la 
traverse par son milieu , et dont les tourillons sont pla- 
cés dans ies deux trous percés au ccuirc des platines > de 
telle sorlB que nnstniment étant monté, la plaque ^ui 
aeookiflletes mesares llolta sons la platine supérieure. 

f •» •'î-'î r ^ • I • ' r 

Les mesures ne sont autre chose qUe deux unonc» 
lit! cône capables de contenir la quantité de potjdro né- 
cessaire pour remplir une cartouche. La grande basA 
dé. chacun do ces cônes est une ouverture circulaire pra- 
tiqi^ dant Ja plwpie. «t sitnéeda mâaiin qil*aile piisse 
ooi^spond|!a«sact«meni à l'orifice inférieur de rpnion> 
•nttir ; la petite base vM. un orifioe oircnhire fir«tl«nt sur 
la patine inCérkura. .jii.o! ' rt:;. .-. •■"'i 



'Pour le adwif «le mi insbMitoëiit, éb la ëaisit de la 
nàia ^toudiepar tme poignée g. Puin, au moyen d'une 
inaiiivfiHf montée sur la léte de l'arbre delà plaqne, et 
(loot le mouTcmenl es^ borné par deux arrétoirs f £t f, 
m tfix correspondtc rftiniMNvtaeflrt les dénx mesures 
sous rjentonnoir, et, tandis «fflVf'MIe île »ettl[ditde pon- 
dre, l'anlre se vide. . - 




l/<'(uvc dt'Carron est une (^i^andc chambre ayant pour 
lonçueui' G m. et pour largeur 4 m. Elle est voùlée; la 
naissance de la voûte est à 2 m. environ du sol, et la 
bttttaor.tom olef de 3'm. (SOà pen pris. La baie eom- 
iminique de plain-pied avec la fonderie ; elle a 2ro. 50 
df largeur et est fermée par une porte en tole. Une grille 
cil fer, ou espèce de berceau paralléllipipédiquc , élevée 
sur des pieds , .est placée à gauche en entrant» el Tan« 
lemie la houille avec laquelle on doit chauffinr Tétnve. • 
La combustion est activée pnr de petits soupiraux qu'on 
laisse dans le mur, et qui aboutissent âous la grille. Une 
ouyerture plus considérable est pratiquée ao-deasua de , 
ces petits soupiraux» et cet bouchée a«ec une porte en - 
tôle, qu'on ouvre quand il es! besoin de recharger la 
grille, ce qui peut ainsi se faire sans ouvrir la porte de 
l'éluve. Le sol est composé de plaques de fonte au-de»- ^ 
sous desquelles reste, iusqu'au aol iMtard, un «ipaoc * 
vide de 30 à 40 7. de hauteur. 

A'nO à 40 '^„, dti mur fie fond, s't'léve une rloisoiv 
reposant s.ur le sol artiikiel en fonte. Cette cloison . 
peut 6|re en briques ou en plaqueade fimte ÏMembUe* ; 
elle a eoTirao fm. S0àim.80de hautenr, et Tes- . 

» 
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|»acc ou liroir qui existe entre cplte cloison et le luur, esi 
en comnuiniealion avec le vide silm: au-dessous du sol 
de l'éluvc. Bnlin , prés du berceau est un tuyau d'appel 
communiquant avec fcspacr vide au-dessous du sol de 
l'oluve; de telle sorte que la ilammc et la fumée, après 
avoir circulé dans l ëtuvc, sont attirées dans le tiroir, 
re|wssenl sous les plaques, «ju'cllcs écliaufTont , et von' 
se dt'fjager parle tuyau d appel. 

Tous les ti-onçons des moules sont placés sur de petits 
cliariots en fonte, à quatre roues très-basses, et sont dis- 
posés commodément dans l'intérieur de l'éluve, d'où on 
les retire à Tinslanl de monter les châssis. L'emploi de 
tes |>etits chariots, dont le foudestà jour, est avantageux, 
en ce qu'il permet de placer les trôni ons du moule de la 
meilleure manière possible, pour qu'ils soient bien séché» 
dans toutes leurs jwrlies. On est aussi moins exposé à 
dégrader le sable des moules, en les sortant do l étuve sur 
ces chariots, qu'en les roulant ou les traînant à bras. Il v 
a d'ailleurs économie de temps et de main d'fpuvrc : deux 
hommes suflîscnl ordinairement pour faire mouvoir un 
chariot chargé d'un fort tronron de moule. 

Cet étuvage dure 10 à 12 heures. Nous n'avons pu 
sa\oir au juste la quantité de houille brûlée , mais nous 
présumons que G hectolitres doivent amplement suffire. 

Fosse à couler de Carron. 



1^ fosse à couler de Carron est vaste , cl divisj^c par un 
sta L'AttTU.LEnn: ^AVALt:. .a 




mur iMi dt'iix coroparlrnient» W'im'-gak" profondeiar. 
Chacun d eiiT est nT«tnv(»rt par im fort \wnn griliagi- m 
fi*r fbrg»*, qui sVnItHe par \f moyfn (!»• I» {;pue, avakt la 
«rmilt'e, et ".c replace nnssitrrt qiif cvftp opérîrtjoo tM Ht- 
minëe. I)e3 canaux dVconlenipnt sont pratwjnrs dnn» Ip 
fond celte fosw, pour ppjcler an dH^ors le» eaax pn>- 
venaiil des inHhrations. L<*8 iBOiile» en cliàssn de fer wirt 
iissujctiis dans la fosse par dcwx arc»-bontant8 en fvr , 
ainsi que nous le faisons dans nos funilerifs. Quant aux 
moules en chappes de terre , on îes pface terticdeTneut 
dans de grands cylindres en fonte, qu'on descend dans la 
fosse, el qui se superposent jusqu'à ce qn'ils »ren1 irlfeint 
la hauteur ntVc ; -iaire ; purs on hat du saWr entre la 
rha|»p« et les pru-oîs de* cvlitidres. 



Four» à réverbère de Carroo. 



La halle de b fondexic de Can on esL une consli'ucliou 
moderne, datant seulement de 1832; elle a des emplace- 
ments préparés pour 1(ï fours à réverbère, dont 5 seiri»'- 
ineut sont montés. 



Ces fours, de l'espt'ce de ceux dits à simple voûte 
j iim^ie air fttnincesJ, 9oxxti rsprésentë» pi. XV. Ils sont 



C0MlnailtaT«i}Miidité«aéeèKt^;<|iiabie4-Aa^ euxsont 
«ccoufilëi» ec une Mule chcmiaée dappQ|,#|^]ioar deux , 

. fours. Leur r oiUciLancc est trenviron deux tonnes oliaciir», 
01.' qui est coiisUlù-é ctMume U cliar/^e msp^imum. &Lus ou 
pit-fère géiiéiiikmcnt n'y foudre ^u'uiw tonaeoa me* 
ttwllMétde■ûe•ll|d^^,|(j|jÎBl||Vç^cilrelMPB<^ iaflanioe 
ne «bat goiocgéuée et que ks,â(sipM «ieot^s i^"^, 

. Le* canoits de 8 long pour tu marine ont été coulés k 

doux fout<i; ceux cU* 18 et les oanons ol)nsi< rs de 30, à 
trois fours; enfin , It s canons de 10 et de 21- pour le dé- 
partement de la guerre, ont êtà couliSsà 4 foun.' . , 

ifous avons déjà dit qu'on faisait toujours deux fusioas 
de suite, et qu'il en résultait une économie de oombos- 
tiUe ; il en r^ultc aussi l'avanlagc de méoager Iw briques 
réfractairi's des voûtes, qui p.isseut moins souvent par 
les alternatives du chaud au froid. Toutefois, on est obli* 
^ de reconstruire les voûtes, les pieds droits et le rem- 
pant, après 35 ou 40 fusions. Cette opération se fait avec 
une grande promptitude : on n'v cniploic pas plus d'un 
jour èldemi ou deux jours, et 1 ou cliauilie souvent le iour 
imoMidiatenient après qu'il «stjehefé. Les briqués rëfrac- 
laircs sont posées sur. eouliaT tràs Uger dcrlerre nSfcsciqûrc. . 
• ■ ■ . ' ■. ' ' 

PfoiH avons déjà parlé plus haut de la rapidité des fti- 
si >ns cl des bons résultats obtetmsavec les fours àré\'er- 
bére de Carron : une partie de ces avanta^s est due, pro- 
bablement, à l'excellente qualité de la houille employée. 
Cl aux' soins avec lesquels on charge le. métal sui* b sole. 



et on elitKlieot la éotoibostilMinir la grilk. Mais, A*utk 
auti-e oAlë, il est à présumer aussi que la forme de ces 

fours, appropriée par l'expénenroùla nature du rombus- 
tibie et à celledumétalà foudre, entre aussi pour bi'aucou|i 
dans le bon i^oltat des fusions^ et comme, dans celte 
partie (le la Inëlallii'rgîe» la connaissance de ce qui est pra- 

• îqué avec succès dans opriains rndroits p<'»it roixliiii*' , 
par analogie, à des anu lioralions dansd'aulres localili's, 
nous avons cru qu il ne serait pas inutile de présenter ici 
nn tableau des dimensions principales de ces fours , et 
des rapports qui existent entre quelquos-unrs d«* l< urs 
parties les plus importâmes, telles que section d'air, sur- 
face de la soie, surface du rcmjiant, etc. 



MnsRsjsiisfrtneipale} dr^ foin c ; rn rrhêre de Carton, Hrapportti 
9Mn quelq\ui^»tut de U»r» partie$. 



Hnittrin ilela chmiincr. i\ m. 30, ou TOpiodsanjtoU. 

Seclion ilu aemi-VHledc ia ch«;minée, 0,S528. • ' '■ 

!liiw|èiMi Mua ht 'mÈà'fdÊ'"^' if*"i'''>''''*" ' 
pendicidabfri l'aÂBk ; 1,05. 
Largeur, 0.68. r.- 

Surface, 0,714. 

II-oi.guctirlot«Ie, 4,42- * " * ' 

LaTgnrprè* du poot» 1«0S> > tl ' : 

l3u|{oars«Wdia-lmr, ' >~:t<^S> t.) : r?'*-: .. J 

; . iSSurfiiri- calculiV i xactetuPiit » (1— i }jiura^cl'>> 
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\ui'il<' .111 pont O» •■ l 'i)- 
l igiiie de la sole, 0,0? 0. 

Pente lie sole , 0,4 1. 

Ilirtulciir, O.m. 
Larffcur, 0,-l2. 
Surface, 0,1722. 
Surface d'air de 1j grïllc, uu oimce 
vide etili-e lirs barreaux, 0,35. 
Coupe du four, intérieuretnent, cunlre 
pnnt. CTO"».!. 
I La «nrfacc de la grille < t celle 

de la sole, Oriai. 
ILa surface d'air de la ^illc 

et celle du rempiuit, i,03. 
ILnMirfacL- de la coupe du four 
Rapport! pl'èstlll pont, et In silifnre 
entre S *•« 'a grille, 0,98.». 
|La louj^ucurtutidndc la »(>le, 
t't la pluH grande largeur 
du fo^ii-, .'J,:î. 
[La .Mrction du vide «b' In rhe- 
minée, et la surface du rrni- 
panl, ■2,0i'J. 



Kii comparant I(*s rappoi'tii {ioiiiiu.s par lu lablcau ci- 
dessus . entre certaines parties des fuiirs ù réverbère il<- 
Carroi>el les rapports donnés p;irKarsten entre les mêmes 
parties dans des fours ((u'il ;i observés et dont la marchr 
lui a paru avantageuse, on remarque : 

1* Que la surface de la grille, ù Carroii , est plus 
grande par rapport ù la sole, que cela ne devrait avoir lieu 
en suivant le rapport indiqué par Karstcn. Kn eflTet, siii- 



vantc«t auteur, le rapport le plut avantageux serait de *Jl 

à 7, et le rapport iiouvt" pour Carron, ou 0,381, pcoi te 
traduire p;ir tv-lui de "2, 07 à 7. Il y aiua donc, dans et- 
cas, par ra|)porl à la même surface àticbayjQ^^ gu^ç plu» 
grande masse de matière émettant du caloriqvw» 

2* Qae la surface du vide par le^|^ 'i*atr extériepr 
cil Ire dans le fotiUM?| «ip n surface d'air, est beaucoup 
moindre à Carron par rapport à la Surface du itanpant, 
que dans les fouies cites par Karsten, où ce rapport a élé 
trouyé celui de3, 5 à 1 , tandis qu'à Caivaft il n,*e|t guèn- 
que de 2 à f . L*ëchàppeiiiait«ajlréDBc plus gunft à Gar^ 

■ l'i» ■ '1-1 ' . ..( 

Que la surface de ]ti coupe du fniir près du pont , 
au lieu d'être à la surface de la grille dans le rapport de 'A 
à ') , est sensiblement avec celte sur6ce dans le rapport 
de 1 à 1 , c'e8t4-dire qu'elle lui eslpreaque égale. 

4" Quelcrapporten'tralasectiondu vide de la cheminée 
et la section du rompant , est à peu prés le même dans les 
fours de Carron et dans ceux observés par Kars ton, c'est- 
à-dire que la surface du renipant ^t aussi entrp la moitié 
et 1^ tiers dç la si^rface du vide de ta chépiinée* . '.^ 

' Il est bon de n« pas perdre de vue que les fours de Car- 
ron sont destint^ à refoudie des fontes gris<'S provenant 
de minerais bien fusibles, et que la houille qu'on emploie 
poW cçtte refonte est un Vooflle aèclie très pa#a. .- 
On peut se convidncre; «n examinait âca'docunmla fvi 
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pircè<lcnt, qurdans les fours de Carron, tùuL» iHè disjioRé 
pour" obtenir une fusion raj)id« , ce qu on regarde comme 
un avantage. 

1 I ..IM 

r«reDrie ié Carton. 

4 !• " 



La R>rerTr de Carron cm ancienne, et la manière dont 
flic est dtablie n'e»t point en harmonie avec l'avancemem 
de l'art en Angleterre. Aussi n'avons-nous point jiifjé à 
propos d'en doituer le dessin, parce ()uq nousaTOn» trouvé 
:iiUeui'$ quelque chose de beaucoup mieux dans ce genre, 
r^'pendaal , le forage y est exécuté avec toute la précision 
désirable. Nous nous contenterons de faire one dcscrip- 
fiou sommaire de cclatelier, en notant, d'une manière par- 
ticnliére, certaincsinstulkttionsqui nous onCfiaru suscep- 
tibles d'être remarquées. 

Le moteur e^l une roue de coté dont la puissance peut 
être estimée à IS ou 20 chevaux. Cette roue communique 
le mouvement h 6 tournants correspondants à autant de 
lianes de forcric , dont l'un est uniqui'nfieiM destiné à cou- 
per les masselotles et à tronçonner les canons rebutés. 
1^ bancs sont très prés les uns de» autres, car la dislance 



(■ritr*> k-iirs »xo9^ n'est que d'environ 2"*. L'e^MM oociipé 
par chaque banc est dci" 20. 

' • - 

Lcsbaucs sonl formés par des longriues de fonte ayant 
20C/III., mr i 5 d'équarissage, lesquelles sont reli^ awc 
d'autres (ûécet de foaie tmversales qui servent de (;iies 
ei forment avec elles un ohàssis de fer d'ua graad poids 
et d uue grande slubilité. 

i>tte installation de banc8,qui serait |)out-èire regardée 
comme trop coAfeàse dans un pays où le prix de la fonle 
ne serait pas aussi bns qu'en Angleterre, prëseUte néan- 
moins (le tiès f^rnnds avantages, non-seulement «ous le 
r;ip|>orl de la durée, maisaussi sous le rapport de l'inertie. 

Chaque lougriuu porte, au milieu de sa partie supérieure, 
une espèce d'épanlement qui sert i Y^ler la posi tion des 
' chantiers de portage. On fixe ces chantiers sur les Ion- 
urines par deux ét riens , un de chaque côté; l'étrier sc 
v<>uipo&e d une bride percée d un trou cii-culaire à chaque 
«txtrémilé, et de deux crochef s à bouts taraudés : la bride 
se place en travers du bout du chantier, dons un encas> 
Irenient pratiqué ex])rés , e( chacun de ses bouts est tra- 
versé par la tige d'un des crochets, qui vient par son autre 
extrémité, embrasser le dessous de la longrine , de telle 
fsçon qu'en mettant des éeraos wriet boiils taraudés qui 
dépassent la bride, on fixelechanticrd'one manière très- ' 
solide avec la longrine. * . 

Une autre installation qui mâite d'être remarquée, 



t 
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cal celle qui sert à iransmetire le mfxivemcnt de la roue 
motrice au canon. Nousalloii!) essaver de la décrire. 



Une forte virole carrée en fonte est montée sur la tèU' 
de l arbre de la roue motrice, du côté de la forerie, et elle 
y est fixée par des chevillps de fer, de manière qu'elle ne 
puisse ni reculer ni avancer.TJnedeses faces est surmontée 
d'un épaulemenl perlant line espèce de dent eu fer, qui 
l'orme saillie sur la tranche. 

A une certaine dislance de cette viro!e sont établis, 
sui* les longrines du banc, deux chantiers de portage, 
distants l'iiti de l'nutie d'environ 1", et destinés à soute- 
nir un fort arbre de communication en 1er, dont les deux, 
portées sont tournées et à épaulemenl , de telle façon que 
cet arbre étant placé sur les colliers des chantiers , et y 
étant assujetti par des sus-bandes, ne peut prendre aiicuit 
mouvement de translation, ni se déranger de sa direction. 



L'arbre de communication est terminé, du côté de la 
i"0ue motrice, par un carré garni d'un manchon carré , 
embrassé par une chappe qui est mobile autour du 
boulon qui la fixe au manchon, d'où il résulte que cette 
chappe peut éire rejetée vers la virole à dent de l'arbre 
niotfcur, de telle façon qu'une dent qu'elle porte elle- 
même s'approche assez de la virole pour que celle-ci, en 
cttntinunnt sa révolution , vienne accrocher sa dent avec 
la dent de la chappe , et unisse ainsi les deux arbres. On 
introduit , quand on veut les séparer, le Itout d'une pince 
entre la tr.mche de la virole et la chappe, puis faisr-n? 

»rn i/.\nTii.Li:iui:NAVAix. J9 



* 



Digitized by Google 



«ffiwc •or'cdle-d, on la Kjeite «n vmfïtH Oifties 

lieux arbrctcctonidefaire syslèine, et celui de CDtfinniin- 
i ntion demeure immobile, taadis que l'autre QODtinueà 

louriuîr. ..." I 



■ L'aulre boul de l'iirbrc de communication porte uu 
maïK^on carré armé de 6 vis de pression, au moyen des^ 
«fndlei on oentre, dans riotérieiir dt œ mandioa , h 
boite en finite .qui reçoit le carré da boulon 'dn canon à 
forer. 



Le diariot porte-forét est en fonte, el a enTiron 2" ^ 

de longueur. L'essieu de ) avant porte deux petites roues 
dentées, ({ui engt ènentavec des créinaiUéEeslneB dressées 

t'iablies sur les iougrincs. 



l/essicu de. rairiire porle deux ]x'(iles i-ouletlcs qui 
appuient sur les longrincs, dont 1 ëpaulement sert à as- 
surer la dirèction dft cbarioi. 



L*c«men de t^avant , qui diflxmié lès longrines à droite 
ft i fjaudie dn banc , est-de chaque oACé armé d'un levier 
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rf«TiTiron 2"à 2- 3<), à l>xfrt'mil(« duquel on suspend 
drapnid* tris, q«p le chariot puisse- être mis en moiive- 
n»ent, et que l'oulil qu'il porte exerce nne pression suf- 
fisante cfHitr»- In fontpà ^)rpT. 

Ia- chariot est armé, vers le devant, d'un gros bloc de 
fonle dans lequel est pratiqué un encastrement pour 
recevoir la "boîte où se place la queue de la barre du foret. 



ODtils. 



Les outils cmployi'S pour forer les canons , à Carron , 
ne pi(?spntent en général rien de cur ieux, ni qui ne soit 
connu depuis long-temps. Nous n'avons pas jugé à pro- 
pos de les décrire tous, et nous ne nous occuperons que 
diiibrêt, dont la forme nous a J)n^u mériter quelque at- 
tention. 

La barre du forôt est tournée dans tonte sa longueur, 
à partir du carré , jusques et compris le bout porte- lame, 
qui est ovoïde, et sur lequel est pratiquée une cannelure 
méridienne , profonde d'environ 0,02r), et dans iaipielle 
se place la laine, qu'on assujettit avec de petites cales en 
fer. 



La lame est loii(;ue d'environ JtO c/m vx épaisse tle "iO 
à 25 a/m. Elle le compote d'un trapèze qui en forme la 

partie postérieure. La petite ha«€ de ce trapèxe est sur- 
nMmtéi* d'un triangle à jm-u près équilati-ral , dont \v 
sommet est la pointe d\i rorêt. La différence entre les deux 
bases du trapèze est de 10 m/m. 

. Les faces de h lame» près du trandiaiit, sont légère- 
ment creusées en gouttière, de manière à rendre le tran- 
chant plus vif, sans être obligé d'incliner davantage le 
biseau. 




Le sable employé à Carron pour mouler les canotis et 
les objets qui doivent être étuvcs, est une terre ai-gilo- 
quarlzeuse qui se lire des environs. L'alumine y prédo- 
mine un pen^ de sorte que ee sable de moulage est plu* 
tôt gras que maigre. On le prépare en le pilant après 
qu'il a été bien séché, et le p.i«;san( an tamis. On s'en 
procure de plusroaigre pour lessoles et pour les bouchages. 

Excepté les canons el quelques pièces iiarticulières , 
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toutes les luoulci ics de Carron sont roulées en sabir vert, 
e'est à'dire «RU èCre éiuvées, et ie sable (|u on emploie à 

les empreintes du modélè, «A te nppraebvAMDMWp ét 
noire sable de Smiamr. 

•■ . ♦ 

La. terre réfractaire que l'on emploie pour faire les 
briques deshauts fourneaux et tics fours à révei bére, ainsi 
qué, gouf le coulis qui sert lors de l%#îfe çn place de ces 

certaines carriin^)ayeq Ifi houille tUft, MH toi> i l^jJe lîf 

^ ■ i^iurriq si o jHJ'^ ooijlî'BïU lÀ - i; '! n'iljn'v» 'iff • " 



' ^^ Mous avons déjà dit quelques mots de la iwuilie, en 
peffMsi wpnsR'tBe CHMBierMe raMVtS-ivwaiieKe ; 

mais ce que nous avons dit 11'dtMi.MkifiifV^la ma- 
nière de la choisir et de la préparer pour la grilte, il 
nous reste à donner quelques renseignements surlcsuca- 
reetéres minéwilogiqûtiuioi «e jcembtt(Milile..- .,,.L>9t i«<> 



La houille qu'on emploie de préférence en Êcosse, 



foxxr ks fours à i-vverbève, se compose du mélaiige de 
deiix ttenébi» gni aont bien «Uttinoiet, quoique se trait* 
nuA'ÊUMeat énut le même Sloa, oèettM paMiueaiallcr- 
ner |Mr ttfiteft. ' 

L'une est noire et brillante, cassant facilenient eu 
prismes rhoralioîdaux on cnbi(|ups, parsiii((> (î'imc raul- 
litudc de petites fissure» parallèles, qu'on peut 8U[)po8er 
remplies de ntatiéres terreuses ; cette houille est riche eu 
carbone; «n hit donne Is-nom ée soft^-coah L'butre, 
plus pauvre en carbone que h précédente, est d*on autre 
cô\é plii'î riche en gazj elle est aussi plus compacte ci 
plus fcniu* ; sa couleur est moins noire, et sa cassure est 
presque toujours condiolde et légèrement esqailleiue. 
Cette houille semble être la transition entre la premîire ^ 
dont nous avons pailé , et celle qu'on nontme dans le pavs 
gaz-coal, et qui u est autre chose que ce que l'on con- 
naît sous le nom At-kenneU-eottL Toutefob, elle a plus 
d'éclat que celte derhlérei ee-qi» indique qu'elle renferme 
une plus grande portion d'oxigénc, par rapport àl'hydro- 
''ène; elle est tn^spun-, et par suite préférée pour les 
opérations iiiétallurgiquts; ou la désigne sous le nom de 

• 

A Carron , on emploie une petite portion de sn/t-coal 
avec leipUiU-coai; naaisdaus quelques usiaes dÉcosas, 
ou supprime Im-toft-^MU^ «i du mmm on vnmme 
que ce qui se trouve accidentellement mêlé à l'autre , w 
qtii an'ive toujours à cause du voisina^ des gisaemenis. 
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Cokes. 



Nous (crrikiinions cet ailicIe sur If s houilles par quci- 
quw deuils sur les cokes i-lsur la manière de les obtenir. 



Nous avons vu plus haut qu'on choisissait avec soin 
IVspéce de houilledestinéeaiix foiirs à rt'verhère, et qu'on 
ne remployait pas sans l'avoir tric'e et ncitovéc; il n cn 
est pas de même quand il s'a{ptde convenir là houille en 
itikv On ne rejette que les variétés les plus impures et les 
plus ehargt'es de terre, qu'on destine à activer le feu des 
machines et au grillagr du mint-rai. Tout le reste, tel que 
o/t-atai, splmt-cnnl, fragment de gaz-coal et portions 
'le honiHe grass* qu'on trouve quelquefois entremêlées 
avec les deux premières espèces, est employé indistincte- 
ment pour la carbonisation. Cependant, quand cela est 
[jossible, on préfère nVm ployer que le sph'ni-cnai , qui 
<lnnne un coke plus résistant et moins friable que celui 
|)rovenant de toute autre espèce de houille , et qui , de 
plus, n'a pas comme ces derniers l'inconvénient d'en - 
' omLier ie haut fourneau, ou le cubilot, de fraisil et de 
poussière. 11 conserve d ailleurs pre^tjue entièrement sa 
l'-rnie primitive, il perd un peu eu volume au lieu d'auç- 



menter; il donne 50 pour 0/0 de bon odte, ponrru, toute- 
fois, qu'il ne soitpastrès carbonisé, ce qui convient pour 
les hauts fonrncam marchant k l'air ohaud. 

La cnrboiiisalioti se f.iit ordinairement en plein air, «M 
voici coinnte elle est conduite : sur une aire horizontale 
<M h peu prés, sont disposées sur des lignes parallèles, 
de petites cheminées à jour, établies à Taux frais avec des 
briques et des plateaux Ht, et distantes entre elles 
d'à peu près 2". Une meule ou fourneau comporte ordi- 
nairement 6 à 8 de ces cheminées, et l'on apporte de lu 
'houille tout autour, de manière à former un solide à base 
rectan^^ulaira ressemblant à une pile de boulets non ache- 
vée , et dont la bauleur au-dessus du sol , t'f;ale à celle des 
cheminées, est d'environ 1"' 30. On a soin de placer k>s 
pins gros morceaux dans le bas de k meule cl dans le 
centre, afin de laisser quelques intervalles pourle passage 
de l'ail'; le haut el la surface sont garnis avec de la 
houille plus menue. Ou met ensuite le l'eu à trois ou quativ 
endroits extérieurement, en laissant rorifioe supérieur 
des petites cheminées débouché, afln d'établir un cou- 
rant d'air. I f feu iH' tarde point à se communiquer à toute 
la masse, et au bout de G ou 7 jours, quand on juge que la 
carbonisation e$>tasiie2 avancée, on repose les chapiteaux 
des cheminées , et on recouvre tonte la meule avec du 
fraisîl mêlé de terre, qu'on ramasse sur l'aire, dans 
l'emplacement dos meules consommées préci-demmentOn 
cleinl ainsi le coke , el bientôt après on commence à le 
mettre en consommation. . . 

On fhit aussi qadqnefeis le coke dans des fours o^ il se 
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carbonise plus également, et avec moins de chances 
ie perte ; mais cela n'a guère lieu que pour celui destiné 
aux usages domestiques ou à certains travaux particuliers. 
Les fours qu'on emploie pour cette opération son! de forme 
carrée ou parallélogrammique , ont une voûte surbaissée, 
un très faible tirage , et sont trop connus pour que nous 
puissions jionser qu'il soit utile d'en donner une des- 
cription. 



Il arrive quelquefois, lorsqu'on fait le coke en plein air, 
qu'un coup de vent violent venant à souffler inopiné» 
ment^ enflamme et fait brûler rapidement plusieurs 
meules sans qu'on puisse se rendre maître du feu ; la 
perte, dans ce cas, peut être assez considérable. Toutefois, 
malgré qiie ces accidents se présentent assez souvent , 
le peu de dépense qu'occasionne ce mode de carboni- 
sation de la houille en plein air et l'abondance du com- 
bustible font généralement préférer ce procédé à celui de 
la carbonisation dans des fours. 



Gaenses de première fbsion pour le réverbère, à Carron. 



11 nous a été difTicile d'obtenir des renseignements très 
certains sur la nature et l'origine des fontes de 4 " fusion 
ilcstinées à être fondues au fourréverbére pour la fabrica- 
tion de l'artillerie. Le directeur de Carron pense qu'il n'y 

set l/AnTILLiniE RAVAI^. 90 
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a auciw inoonvénient à a'cnployar pour eoulor TailillrtM 

(fuo des fuDtes (les fourneaux d'Ecosse , cf même de Gtr- 
ron ; il assure que cela a lieu, toutes les lois qu'on peut 
ux)uver liauâ les produits de ces i'oui'ueaux uiie assez 
Çrafide quantité de ÊmU» de fonderie dëdgnëet par le» 
N** 1, 2 et 3, poiirqa*on puitte établir entre les foatee' 
à reroudre les prQ|iortiuus que nous avons indiquées C»> 
dessus. .11 regarde donc coiunie peu iniportani pour la 
réi^îstance, que les fontes qui composent la cliai^c soient 
tontes d'Ecosse , ou d'Ecosse et de Cuniberland , ott d'B- 
( u.sse , de Galles et de Cuniberland. Néannioius, uous 
sunimes |MMtés à croire que le plus ordinairemcut, ^ 
CarroD , iea fontes d'Ecmse sont mélangées avec dn- 
fonlet.de Gumberland» et quelquefoif du pnpde Gtlha. 

T^ous avons dëjà dit plu« bant, èn pariant dea fbaions 
au four à rt'vorhère, suivant quel rapport se composait 
l'aliiajre pour rarlilteric avec des fontes de fonderie n** 1, 
n* 2 et nr 3» Il -vom leate maintentm h expliquer oe' 
qu*OQ entend à Garron , et généralement en Ane^eterre , 
par fontes n'i, 2 , etc. , 

Toutes les fontes proJuil< s dans tes hauts foui'ueaux 
d'Ecosse et d'Angleterre peuvent être considérées comme 
formant 6 on 7 espécei distincte», dilEirant entre eUe» 
par les apparences extérieures ê£ parleurs qualités, qui 
les rendent propres à différents usages. On les divise 
généralement en dçux gi-ande^ classes : 1° fontes de fou» 
derie , 2* fotttea de fM|^. 

* • • 

Lea fontca de fenderi«, qui toM le» leniet qoe nfiof 



«Ii'crirons ici , et qui sont uniquement destinées à être 
refondues en objets de moulorir, sont dt'si{jnt5es par les 
» 2 et 3, et kur prix est toujours plus élevé que celui 
4c$ fontes de torge. 

La Tonte n* 1 e«tl fteelÉiS lÉr^tt, farillantei;, d'un par- 
fait éclat métallique, et d'une couleur {jrise tirant sur le 
bleuitre ; la surface extérieure des gueuses est lisse, bien 
d^MNiilMe «t légèrement ooncare : cette espèce de fonte , 
'b phn chère de loolec, eteeile qn*on cherche toujours 
à se procurer, s'obtient quand le fourneau a un haut 
degré de chaleur , et par suite , quand le charbon est 
chargé eu forte proportion par rapport au minerai , ou 
autrement dit » quand le minerai est fini loin d'être en 
surchai^. C'est cette fonte que Ton désigne en France 
Jons le nom ih' fonte anglaise douer, cl que les fondeurs 
recherchent pour les petits objt-is qui ont besoin d'être 
*tnvBlllés I la lime et an burin, parce qu'elle supporte 
encore ce travail , lors même qu'elle est refondue et cou- 
lée en pièces Irës minces ; d'ailleurs, elle se blanchit très 
dillicileraent , «t elle acquiert aussi plus de litjuidité que 
les antres fentes, qualité précieuse pour la refonte au 
'fooràiérerbérty ^' . ■ *^"'"' 

• u 1 

La fente n* 2 présente dans sa cassure encore quel- 
ques facettes, mais elles sont, eng'''néral, tnoifis Innji s et 
moins brillantes que celles qu'olTre, en bien plus grande 
quantité , la cassure du n* 1, et elles sont entremêlées 
Won grain fin tirrat un peu sur te bleu&lre , sans laisser 
Apercevoir aucune trace de blanc. Celte fonte jonit à un 
%ioindre degr^ que la |»«mière de l'éclat métallique , qui 



ne se remarque un peu prononcé que sur les facéties. 
surface extérieure est fortement couverte de souniures , 
et les angles Mniarroodift. , . . » 

« « 

Celte fonte s'obtient avec les mêmes minenis- qu'on 
emploie pour le n" 1 , et, dans l'un et l'autre cas , le mé- 
lange en est fait suir^int les mêmes proportions. Le chaa* 
(jement qu'on signale ici, dans les appareiioeB ekldrieufias 
et dans la qualité , provient ordînairemenl de ce qua la 
chaleur du foiii ncnu s'est ah;iissce par une circonstance 
le plus souvent inconnue: et si on voulait obtenir de la 
fonte n* 2 en place de fonte n" 1, il faudrait diminuer la 
quantitéde charbon par rapport à la diarge de minerai^ 
on iiutrbnient, venir en surdurge de mineFai, 

On pense généralement que danv lecas où on emploie- 
rait »îe la fonte sans alliafjp pour couler de l'arlillcrie , 
on obtiendrait plus de résistance en se servant de la fonte 
n*3 que de U fonte n* I . 

La fonte n*3 a beaucoup d'analogie avec une des espè- 
ces de fontes de forge appelée fonte truitéc, et clic est 
aussi produite avec les mêmes mélanges de minerais que 
les fontes n° 1 et n« 2. 

On l'obtient dans le cas où la chaleur du fourneau est 
encMe moindre quelortde la prodw^n du n* 2. Sa 
cassure présente un grain fin , d'une couleur terne et 

grisâtre ; on n'y remarque aucune facette brillante, et, 
«n l'examinant de près et à l'œil nu, on aper^it un 



mélange de fonte bbociie et de fonte grise , offrant 
des (ackes réguliâm extrêmement petites, de Tane* 

t't de l'autre couleur. La surface exU'ripure n'est 
point soutHeuse, ou au moins les souHlures y sont 
fares; mais ou y remarque quelques .dépressions de 
méttl formant comme dès taches noirfttres. Cette sur* 
face est mal ddpouilldc, rude, cl ne ressemblant d'ail- 
leurs en rien à celle do l'espèce n" 1 . La surface supé- 
rieure est généralement concave, et les angles sont plus 
arrondis ^e ceux des fontes n* 2. 

Cette espèce de fonte, ainnqne semblent riiMliqncr 

SCS caractères extérieurs, est encore plus dureqnel'e^ 
Ijèce précédente, et on croit qu'elle est moins résistante. 
£Ue entre très probablement dans 1 alliage employé pour 
couler les bouches à fon, atn de donner pfan de dureté 
au méul , et compenser Isa fuàKl^ lui sont don- 
nist.iiarla'fonte|i* 4-'''' ' 

Ne peut-on pas penser, en effet , que chacune des 
qualités des diverses fontes introduites dans un alliage , 
tend h donner à cet aUiàgc qucIqueMUMS de ses pro- 
priétés caraciMstîques, et que si , d'une part, on y in- 
Iroduit le n" 1 à cause de sa fusibilité, et pour ainsi dire 
comme dissolvant , et le n° 2 pour la ténacité, il faut, 
d'un autre côté, réparer par le n° 3 le trop de mollesse 
qiieîk>iif>f y «Bflariauwrait sié» cMlaieamate?, 
.-V, -.:-, jj f.ilH{f\3 ,. . j»^. V .' ' '{' 

Nous venouit /fe" dtoti|«ij!lj:!rjllirffi des fontes de 
JSofderie d'après les^M i èlègy.ptiBdpang qiii U$ dMo* 
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giicnt les unes des autres ; mais oq coneoir que ces dîÉé- 
lenoès peaveut Bougent ne point étré aussi trandiëes 

que nous l'avons indiqué; ([ti'il existe des fontes qui ncr- 
▼enl de transition de '. une à l'autre classe, et (juc oe 
n'est qu'à l'œil exercé du praticien qu'il convient d assi- 
gnor le nmg qu'elles doivent oceuper dans ks fiBsions. 



MiDsnii, Fondagef kant Fonrnefn. 



Après avoir donné le pifjnalenunit des fontes de fu- 
sion destinées à être truisforiiiées en artillerie, nous 
croyons à propos de présenter quelques détails sur les 
minerais qui les produisent, ainsi que sarla manièrede 
Miiter ees minerais an hautfoiniieau. 

Les minerais em[>Ioyés en Ecosse , et généralement en 
Angleterre, sont des fers carbonatés litlioïdes; ils 8e 
ti^uvenl |iar!out où l'on exjiloite la houille ; ils forment 
strates. Leur apparenec est celle d'un grès d'uuecouieur 
grise plus «m moins foncée. Ils ee renoonifent qaelqnB« 
fois supei'posés aux dernières couches d'un gissement 
de houille , et rerouveris de fjrés. D'autres fois ; cette 
couche de minerai est recouverte d une couche de 
hoville de un on deux pieds d'épaisseur, aa-deisns de 
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l.icjuellt! on trouve une nouvelle couche de même épais- 
seur que la préc(5dcnte , cl cnlièremenl composée de 
l'.irhonalcs lithoïdes en galets. 

Plusieurs de ces minerais contiennenl des co(|uiiles 
|)<'lrifiées. 

On peut diviser les carbonaifs litlioïdes employtis en 
Aujjlelerrc en deux classes , savoir : en carlioiiales li- 
ihoïdes argileux ( cly iron slone ) et carbonates litlioïdes 
hilumineux ( hîack Iron stone \ 

La première classe de ces minerais peut être cooai- 
dëréc comme renfermant deux espaces principales, l'une 
dans laquelle Talumine prédomine , et l'autre où la si- 
lice prédomine : la première est lo carbonate litboïdc 
ar^leux ( argiUiceous iron ore } cl l'autre le carbonate 
lithoîde siliceux ( siliceous iron ore ). Ces deux miucrais 
diffèrent encore entre eux par leur ricbessc. Ceux qui 
contiennent proportionnellement le plqs de silice sont 
les plus faciles à fondre, mais le produit en est moins 
estimé. 

La deuxième classe des fers lithoîdes contient toutes 
les variétés du black iron stone ou fer lithoîde bitumi- 
neux. Ce minerai , qui n'a été exploité et employé qu'as^ 
sez long-temps après les deux espùccs de la I" classe, est, 
aimme elles, un carI)onatede fer; mais il est fortcmcntim- 
prégné par la houille , qui y lient en partie la place que 
Ja silice et l'alumine occupent dans les autres. 
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Soumis au grillage, les minerais de fer argileux 
almninem: et U» minerab de fer argileux siliceux, 
deviennent brun -rouge ou roM, suiTant le degré 

de la cuisson qu'ils ont subie, et suivant la quantif»' 
d argile qu'ils contiennent. Dans cet état, ils happent 
plus ou moins à la langue; mais les minerais siliceux 
sont ceux qni jouiaaent à nn dmmos haut degré de cette 
propriété , et les uns comme les autres ne sont plus alors 
qu'un mélan(je en proportions variables d'oxide roqge 
de 1èr ou summum , de silice et d'alumine. 

Les minerais de fer lilhotdc bitumineux sont, apréa 
le grillage , d'une belle couleur bleue veloutée; ila per- 
dent environ 50 p. 0;o de leur poids pendant cette opé- 
ration , et passent à l'état de fer magnétique, ils contien- 
nent alors depuis 50 jusqu'à 75 p. O/q d'oxidule de fer et 
d*flside. lia en oontiennent même quelquefiit juaqa*à 80 
et 85 : ils sont en gdnt'ral trop riches pour èlre traités 
seuls ; aussi les mélange-t-on avec dt's minerais de ferli- 
thoïde argileux ne contenant que 15 à 20 p. 0^0 d'oxi- 
dule dé fiv. 

Il existe de ces minerais qui, bien qu'imprégnés de 
houille, sont très chargés d'alumine et de silicate d'alu- 
mine. Alors ils différent très peu des fers lithoîdet de la 
piemiéfe daaw* 

. Nota. Les fers lithoidea dilBrent des fers apathiques 

que Ton traite en France et en Piémont , en ce que les 
premiers sont formés de carbonate et de fer mêlés inti- 
mement avec des silicates d'alumine, des silicates de 
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magnésie, et quelquefois dos carbonates do chaux, etc.; 
tandis que dans la seconde il y a combinaison des carbo- 
nates de fer, de manganèse et de chaux, et que les silica- 
tes ne s'y rencontrent qu'en mélange grossier. Ces fers 
spathiques se distinguent en général des fers lilhoïdcs par 
leur texture cristalline quelquefois très bien prononcée. 



Grillage des mioeraû. 



Le grillage des minerais s'exécute en plein air. On dis- 
pose, à cet effet, le minerai et la houille parcouches al- 
ternatives, en ayant soin que les divers morceaux de 
houille et de minerai ne soient pas trop serrés les uns 
contre les autres. Les fourneaux que l'on forme de cette 
façon sont à peu près de la même dimension que ceux 
que l'on fait pour le coke , seulement ils sont dépourvus 
de cheminées. On place sur les côtes les plus gros 
morceaux de minerai assez fortement espacés , et for- 
mant une espèce de mur à clairc-voie. Le tout est re- 
couvert et entouré d'une légère couche de houille, 
et on allume à l'exlérieur. Bientôt le feu se propage 
dans toute la masse, et, au bout de 7 à 8 jours, le 
grillage est terminé. On entame ordinairement de 
suite le tas de minerai grillé; souvent même il est en- 
famé par un bout, brùlc au milieu, et est chargé en 
minerais crus et en houille à l'autre extrémité. 

SVn L'iRTILLF.niE NAVALr. SI 



U résulte db rin^ltié des morcMna é» mine el de 

l'inégale transmistiion de la flamme, que le minerai 
n'est point également f;rillé |)arlout; quelques morceaiu 
le sont U'op fortemeat, d'autre» ne le sont pas assez. 

L ouvrier chargé d'approvisionuer le gueulard fait le 
triage des mineran grillés, et rejette tn tM voisin, qui 
doit être mis en feu plus tard» tous les morceaux dont 
la cuisson no lui parait pas assez avancée. Cr procédé de 
grillage j)arait peu économique, et ne peut être usité que 
dans les localités oà le combostilile minéral est très 
abondant. On n'y emploie, au reste , que la houille de k 
dernière qualité. 

Lcsmincrnis (jiHlt-s sont , avant d'être jetés dans le 
gueulard, nu'hiiijjés en diverses proportions, suivant les 
résultats qu'on veut obtenir; et ces proportions , quand 
on a en vue de ae proenrer de la Ibole de fimderie bien 
réiiMante y tant & pen près comme suit s 



RbA tm «ne CnboBite litWilebâwBiaaix , S'I/C 

Alamincoas r.\y ïron nrc (^-irb. litlioldc : rgilcux alumineux, 1 1/2- 

Stiiccoua dy iroB ore Cnb. lilholde argileux siKceu, lift. 

. Total. 51/1 



Dans chtcaae des espèeea indiqnées^ci dwwii , il y a 



plusieurs variétés que l'usage apprend à assortir pour 
iàire les mélanges de la maoière la plus avantageuse ; et 
qudquefbisun'iiiélaiige, ainsi oooposë , w trouve na- 
fermrr une assez grande quantité de minerais di(Ti'- 
irnts. Au reste, suivant une opinion gënéralfmcnt 
adoptée en Angleterre, et particulièrement à Carrou , 
«m pense que, pour èlMeDir de k bonne fanAt, il faut mit 
langer entenble le plus de minerais qu'il est possible , 
on ayant soin seulement qu'aucun d'ftix ne soit enta- 
ché de vices capitaux , et en faisant prédominer l'espocc 
«fn'on nippoae donner la meiUenre fonle. 
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Les minerais de fer carbonaté lithoïde , après avoir été 
soumisau grillage et a voir çlc [Qé|augép entre eux suivant 
les proportions oonTenaliies,«onttrtilés dansées Vants- 
fourncaux alimentés parle coke , et SOOfllés, soitaTaîr 
fix)icl, soit à l'air chaud; ou bien , comipe à CiytJr trou 
ivorks, en Ecosse, et dans quelques usines d}xStfa/- 
/mtishire que nous avons visitées , ils sont (rfU^ti 1^ 
lieuiUe,eUil*air/4M«id. l^esTontea.^^))!^ auiVani er 
dernier procède sont les moins estimt'* s de toutes , ei 
celles obtenues à l'^r ch^^ud et au coke^ parmi lesquelles 
on préfère celles produites lorsque la température du 



vi'nt t'iait pou élcvtV, sont pn f»ënt>ra1, sui lont pour l'ar- 
tillerie, rejartlucs comme itiférieures en qualité aux Ibn- 
fe» rdsultaqffs du travail à Tair froid et au coke. 

l'onfos de Carro/i, deslin^ps à être nTonduos pour 
(:lre triinsfurraées en arlillerie, sont toutes rabricpiées au 
coke et & Tair frmd, et on lei estime d'autant plus, jui-» 
qtt*i un certain point, que le rendcnicnt des minerais 
a été maintenu à un taux moins élevé. 

•Les dépenses en combustible varient avec les lieux et 
avec le mode de traitement. 

Au fourneau de; Mo7iklund, marchaiit au coke et ù 
l'air cluud, la dépeuxe de houille ost de 3 1/3 pour 1 
de Ibnte. A Carrohf elle peut être, pai- iadu^ion, es- 
timiie à 4.ou 5. A Clyde iron Wotkê, dans les mêmes 
circotisianccs cpic cr-dessus, la dépense était, suivant 
M. (larke , de 5 pour t ; elle n étail plus que de 2 1/3 
quand le fourneau a été conduit à la houille crue et à 
l'air chaud ; tandis que, suivant le même observateur, 
cette dépense en combustible aurait été de 8 jK»ur 1 en 
1 820, quand les fourneaux marchaîenL au coke et à l'air 
froid. 

Le rapport du minerai est entre AO et 44 pour O/q 
lorsqu'on le traite à l'air chaud et à la hotiille, et il est 
d'environ 37 quand on travaille à l'air chaud et au coke. 
Enfiii, dans les fourneaux, comme ceux de Canortf tra- 
vaillant à l'air froid et au ookto dans le but de pro- 
duire des fontes d'artillerie, on ne peut guâte l'estimer 
uu delà de 33 pour O/i). 



Le soin avec lequel le* fMfl^^ ^ Ibvges d'Au^lcieifu 
eMbent la oompMitkm de lèurs chargés ne nous • pas 
permis d'obtenir à ce sujet de nombreux rcnscifjnrmonts ; 
aussi ne croyons-nous pas inutile de donner ci-apros la 
copié d'un tableau dressé sur des pièces authentiques par 
mOmMMa m Si ^mi i ^^ lit» 
dwlMiérax dé Ûlrde hvn fToIrh, Ce ubleato^Ml^r 
que la production, dans un temps donné, va en croissant 
rapidement, aeloa qu'on travaille à l'air chaud et au coke, 

Ti kMUe» alliai dftlMfiHlIer 
froid et aujGoke, et qu'ei 
boitihb ÉHil en dinuii^... 




TABLEAU 



i 'aijfuiU connaiue les quantités de Jonitw produites et la j^m- 
portiom du poids dé la Aoiulfe employée pour ohtemir une 

. êoiÊMe d0 faMÊ à Cfydé-Uw^fFMts , piulmu toi mmie$ 
1899, i83o al i833} 
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Les hauts- roiirii<>;inx He Cnrton «*'l;int crux qui ont l'U 
Ecosse le plus de r('|>utalion (lom- la production de ta bonne 
foute de moulerie, et étant, pour ainsi dire, les seuls qui 
Abriquanl de la fonte d'artillerie, noua avon» eherdië \ 
olifQnr det renarignements Mir leur ft llH h c 'aia #l}ne sur 
la conduite du travail, et nous donnons ci-après quel- 
ques notes que nous devons à 1 obligeance de M. Daw- 
sortt directeur de Timportant ëtab1is8«neiit de Canon. 
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On se propose toujours d'obtenir de la fonte ii* 1 , et 
quand on obtient île la fonte n° 2 et 3, cest^ue le four- 
neau n'est pas eu bon Uaiu. 



9-1» -m 



Le fourneau activé à l'air chaud consomme environ 
2,000 pieds cuhrs d'air par minute. Cet air est lancé 
sous une pression de 3 liv1/2 par pouce carré et est chauiTé 
• 468° Réaumur. La machine à vapeur qui le produit 
et qui en fournit en même tempe à trois «ulras fonr^ 
neauxetà quatre cubilots est, suivant le directeur, de la 
force de 200 chevaux. Ix; diamètre du cylindre à vapeur 
est de C6 pouces anglais; celui du cylindre à air est de 
99; la machine à vapeur à doabk effet est du système 
de /rati, et la machine soufflante qui en dépoid est & 
double effet. 

L'appareil à chanficr l'air, qui occupe jh-u dt- place, 
se compose de deux tuyaux horizontaux, de 49 à 57 '/ „ 
de diamètre intérieurement, ci de 6" 50 de développe- 
ment ehaomi, oomvmniqnaac entre eus par 24 tuyaux 
recourbés, dontledévdoppement est, pour chacun, d'en- 
viron 4"" 90 à 5" 20, et qui 'ont pour diamètre extérieur 
20 */., et pour diamètre intérieur C77„. Les tuyaux qui 
eondoisent l'air du cylindre à air ou régulateur, ont 1 ** 30 
de diamètre, et ceux qui conduisent l'air à l'appareil à 
chauffer et de là à latttyàre,ontde49 à 57*1. de diamè- 
tre. 

Le régulateur à air es|l unie |p«ide caisse a»i diambre 
en plaifnes oe fonte assiemUésa: il «t de forme parallé- 

l^lipédique , terminé par une ToAte en plein ceintre rl 
ayant pour dimensions, estimées approximativement, 10"' 
lie longueur, 9" de hanlenr et 8 de largeur. 



Tduteiltfé'YiqréM'iiilirtfii'foiile/ et 4*otiiai[eà'iesi 
svaL'ÀBmxniB lUvaLB. n 



exaclemtnl rempli par le boul du porte-Tei4> qui «t 
dîspoaë de manière qu*OD peut ficflemeiit le retirer tm 
arrière pour travailler dus le fourneau, et inleroèpler 
en même tempe le vent. 

Nous n*tTOtts pas vu d'intérieur de haut-fourneau m 

Ctjrrori; luals à Gospel-Mil nous avons vu refaire la 
prtie infiTii'uiT d'un haut -fourneau qui avait fait nn 
fondage d'au uiuins quatre ou cinq ans, et dont cepen- 
dant on conservait la partie supérieure de la cuve. 

I.e creuset, l'ouvrage et les étalages étaient en grés du, 
pays, et tout l'intérieur dtt creuset, excepté la piem dft 
fond, M reoDOViert du pnmueM d'enriNB i1V„ d'^ 
piistmr, en briques réfractaires. Ce parement, qui dinai- 
nne la capacité du crcuspt pour les pivmiers temps du fon- 
dage, où la production de la fonte n'est point encore ti«s 
aboiBdBSte, a principalement poar Irai de méMger 1m 
picms du evenael, eu les éehauAmt gradwIleiMat. 



Fews i réverbère, de Gospd-oafc. 



Cm fowa» que ^a» «tm» d^K»'* teu» le nom 



fours à double voûte, et qu'on désigne en Anglclcrre sous 
le nom de douhie air Juntaces, sonl représ€nU5s(pl. XVI,. 

Nous avons to qu'on n*y fimdail pas aussi npidement 
que dans les fours à simple voàte ; mais, d'autre part, il 

est à remarquer qu'on y fond à la fois une plus grande 
quantité de métal que daas les autres, et que la dispo- 
sition de la charge du creuset est telle, que v^SÊ^ 
doit néeessairenents'échauBier beaucoup, ainsi que la sole, 
avant que les prcmi«>res gouttes de fonte n'y tlfsccndcnt, 
|)uisque la charge l'tant placée d^svant la portière, prés 
de la dieminëe, ne gène pas, comme dans les autres 
Emits, oonranl de flamme et de calorique qui s'étend 
de la grille au rampant. De plus, le bain n'étant pas, 
comme dans l'aufre cas, sous la choiiiinée, est moins ex- 
posé à être refroidi [)ar les coalrc-couraulii d air froid qui 
«dslent parfois dans les cheminées du four à réverbère 
à simple voûte. Toutefois, il est à propos de remarquer 
que ces fours à double voûte occasionnent une grande dé- 
pense de combustible, et qu ils ont l'inoàil^a&nt d'oc- 
casionner de très longues fiisions.Quoi qu'il en soit, ces 
foars méritent qudque attention, et il ne serait pas impos 
sible que l'on ne retirât quelque avantage de leur emploi 
avec certaines qualités de houille, et dans quelques lo- 
calités où l'espace destiné aux fours à réverbère à sim - 
pie voûte serait trop resserré. 

Roneavons remarqué qu'une petiteouverturaest laissée 
dans la paroi dt la ebeniaée, à la hauteur environ du ram- 

psnt.etque pendant tout le t<'inin (jii'.in rhaulTe, elle four- 
nit constamment à lu colonne de flamme un courant d'air 
froid, sans doute destiné à brAler la fumée. Cette remarque 



t'est Iroavtie d'accord avec cdle que nous avkms &ite pré- 
oédemment à Canon, 



Comme nom Vivons flift pour le font de Cor/on, nous 

donnerons ci-après un tableau des dimennons principales 
des fours de Gospel-oafc ci des rapports qui existent en- 
tre quelques-unes de leurs parties les plus importantes, 
telles que surface de la grille, surface d'air, surface du 
rampant, etc. Mais nous bous abstiendnms de comparer 
ces rapports avec ceux donnés par Karsten, puisque ces 
fours différent essentiellement de ceux dont il parle. 



OîswivioM principale! des faurt de Gotpel-oàk, tf rapporté 
exiitaïUi entre quelquet-une$ de leur* porliee. 



ilauU'ui- <lr la cli< iiiiiM e, 13 m. 70. 

Section du vide tic la chcmiuce, 0 36. 

Longueur dtM le lens pei |)cndial«R à • 

Vw, 1 19. 

Laifenr, 1 19. 

SuHiice, 1 410. 
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Longueur depai»Je^ .^«4? C'»**^ pr^s M ,1 * 



pont jusqu'à la^udpif^dB 
portière dedwi)^ la pin 

chemïni^ 

jPnitcdelaMé» 
rM«JE^rH'.J Hauteur, 
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1 19. 

% 641. 

'^^ 40. 

0 6a 
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SiuCmo, 
Surface d'air i U prîUr, 

Surbce de la coupe do four, contre k pont, iniériearc- 

1» 0 

La surface de hi grille et celle de la iole, Q 
La sur face de la coupe du four, prêt du pont, 

•llaan&eed» lagrille, o 
LalonguenrtotalcdelaMUyStlkplai gNuide 

largeur de U grille, \ 
lection da vide de U cbeminée, ei lu »ur- 



0 36. 
0 619. 
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5^6. 
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Le banc éerî«kàt 4e GMpel-oak est reprêMoté pl. 



XVII, el les dpssîns faisant siifTisamment connaître len 
forntes des diverses parties qui le composent el les rela- 
tions qu'elles ont entre elles , nous nous contenterons de 
donner ci -dessous la nomenclaluredeses diverses parties, 
en roéiiH' temps qu'une explication sommaire de leurs 
Pont-tions comme parties constituantes de l'ensemble. 



Nomenclatare des principales parties du banc de forerie 
de Gospel-oak. 



XX. Semelle. C'est une grande plaque en fonte solide- 
ment établie sur de la maçonnerie. Elle a vers les bords 
deux rainures servant à fixer les chantiers de portage. 

B, II'. Chantiers à empoiie%e fixant sur la semelle au 
moyen de boulons dont Textrémité inférieure est à T et 
s eng.i{^p sous la semelle. Ces chantiers sont destinés à 
poi ((T les bouches à feu. 



B *, B ". Petits cfianli'ersdeportttffe ùxéasurhuemeWe 
conuiH' les précédents, et s'assemblant avec les traverses 
de la table de forerie. 



C. C. Table de fortrie. Dans le milieu de sa partie 



liupéricurc csi pratiqué un encastreoienl ou coiiU&sc par- 
raiteuicnt dressé , et destiné ù servir de guide aux n»ue» 
du chariot (x)rtc-f.)rêl. On nivrllc la table de fon-rie au 
moyen de petites cales en Ter qu'on introduit entre le 
dessus «les citantiers de portage et les traverses. 



D. Chariot jHnte-fori't composé de deux flasques cou- 
lées d'un seul morceau avec l'entreloise qui les réunit. 
|ja partie supérieure de ces flasques est traversée par deux 
axes en fer, dont l'un, celui inférieur, porte un pignon 
qui engrène avec la crémaillère, tandis que l'autre , qui 
porte aussi un pignon engrenant avec le précédent , est 
en outre garni à l'intérieur, contre les flasques , de deux 
roues à rochel que font mouvoir les leviers à liuguet L L, 
dont l'extrémité est chargée de poids. 



I>a partie inférieure des flasques porte de chaque coté 
deux roulettes qui fonctionnent dans la coulisse corres- 
pondante. 



L'entreloise est échancrée par derrière pour laisser le 
passage du pignon, qui engrène avec la crémaillère, et 
par devant, elle porte un massif percé d'un trou carré 
dans lequel on engage le carré de la barre du forêt. 



E, £. Espèce d'auge en fonte destinée à recevoir les 



limaillrs , et servant en môme temps à lier entre eux lt> 
chaniierde portage de volée et le bout delà table deforerie. 



F, F. Châssis qui se pose à recouvrement sur les Iwrtls 
latt-raux de l'auge, et qui est disposé de manière à être 
solidement appuyé contre le bout de la table de forerif . 
11 sert à placer les coins avec lesquels on bride latérale- 
ment la barre du forêt. Cette barre est, d'autre part, 
supportée par les coins qui sont placés sur la table de fo- 
rerie, eu avant du bout de la crémaillère. 

G, G. Manchon à vis dépendant de la roue motrice, 
et au moyen duquel on centre le carré du bouton de la 
bouche à feu à forer. 



MAchine à toorner lea tonrOlons, à 6otpel-o«k. 



La machine à toorner les tourillons est représentëe'pl. 
XMÏI, et l'on trouvera ci-dessous la|nomcnclalure des 
diverses parties qui la composent, en même temps qu'une 
explication sommaire de U manière dont la machine fonc- 
tionne. . ^ 



A, A. Grand gi'iilage en fonte^ relié à un coassif de 
maçonnerie solidement établi dans le sol. 

B, B. Grillage transversal destiné à mettre le caiiou 
en chantier, se Gxant à angle di-uit sur le châssis A , au 
moyen de forts boulons à T. 

C, C. Chantiers à coussinet pour le grand arbre D, 
et pour un des bouts d'un des petits arbres D'. 

C*, G'. Petits chantiers à coussinets. Chacun d'eux est 
destiné à soutenir l'autre bout d'un des petits arbres D'. 

Tous ces chantiers sont fixés sur le grand grillage A 
par des boulons à T. 

D, Grand arbre s'embrayant à volonté avec l'arbre de 
la roue motrice par le moyen d'un manchon d. Cet arbre 
porte vers chacune de ses extrémités une cannelure qui 
sert de directrice à la ix)ue dentée , de sorte que cette 
roue peut en même temps tourner avec l'arbre, et se 
mouvoir dans le sens de son axe. 



D'y D*. Petits arbres dont l«s axes sont dans le prolon- 
gement l'un de l'autre, et parallèle» à l'axe du grand 
arbre. Ils sont tournés au même diamètre dans toute leur 

SUB l'aRTIIXEBIZ If àtale. 98 



étendue , de manière qu'ils puissent se mouvoir longitu» 
fUnalemant dans leurs oottuiiiels, c» nàine temps qa*ib 
teoraent Ils sont eo outn dnposés ■ymdtriqneiiient par 

rapport au grillage transversal B , et chacun H'pux porte 
un^roue dentée qui s'engrène avec la roue dentée oQir^ 
ii^itondante du grand arbre et elleentoilM cette 
derailére avec dk dans le moaTement de tramlatîoa qui 
lai est communiqué par une vis de pression p , qu'un 
enfant fait avancer d'un mouvement continu. Le l)out de 
l'arbre D porte un manchon m armé d'un coi^eaun, otm- 
pantdtt fiuDe ainsi que sur le dUi, et desdné H'tonmff 
le tonrilloa , qui est fixe. 

Quand le mandioo n*eit pat en place, <m monte àni 

l'cncastroment y pratiqué dans le bout de l'arbre , un 
couteau coupant de (ace pour raser la tranche des touril- 
lons. 



Ry R. Sont des chantiers en fonte Bxés sur le [^rilb^re 
B au moyen de boulons àT, et susceplibles d'être placés 
plus ou moins près l'un de l'autre , suivant la longueur 
du caiion dont 6n ^t pitéienter les teurillonf à 'l'outil 

tournant 

: !■ . • i : 

8, 8. Sont dea plaques de fonte qoi se fixent auaii sur 

le grillage B par des boulons à T, et qui sont terminées 
par une espèce de talon au moyen duquel , et des coins , 
on assujettit le canon de manière qu'il ne puisse prendre 



Au inoien de oette dfliaiptk» , il al Baintenant finile 
dejK rendre compte de la mardie de l'opération. 

» 

En dbt» on oonçdt qu*U est toujours possible de placer 
le canon sur ses chantiers, de manière que l'axe des tou- 
rillons soit dans le prolongement de l'axe commun des 
deux oiandbon» on des deux arbres D*. Cela fiiit, les deux 
mandions anndt de leurs couteaux étant en place, et 
deux ouvriers ou deux enfants tenant les mani%'elles des 
vis p p, il n'y aura plus qu'à embrayer le grand arbre D, 
avec celui de la roue motrice \ car les deux roues dentées 
du grand arbre étant engrenées, l'une avec celle d'un 
des petits arbres D\ et Tantre a?ec celle du second de cas 
arbres, Feront tourner en même temps les deux manchons 
porte-couteaux, tandis que les vis de pression p p agissant 
sur le bout de diaom des aifagcsD^ D^, feront avancer vers 
l'axe dn eanon «s mêmes manchons porte - coateauz, 
sans que ce mouvement de translation nuise en rien 
au mouvement de rotation , parce que chaque roue du 
grand arbre, ayant un épaulement duis le ssns du numve* 
ment et pouvant glisser dans sa cannelure, acomnpagnera . 
toujours la roue du petit arbre , jusqu'à ce qu'on juge à 
propos d'arrêter l'opération, auquel cas on desserre les vis 
dépression, et chacune d'elles entraîne en arrière avec 
elle l'arbre auquel elle est liée par son boni. 



nu. 
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